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Resumen

Tradicionalmente en las Gestiones de Mantenimiento solamente se han preocupado por la
mantenibilidad de los activos y no se ha detenido un momento para resolver y mejorar la

efectividad de los cambios que se susciten en el entorno Organizacional.

En el presente Trabajo se presenta un estudio que tiene como propdsito la evaluacién del
modelo de Gestion de  Mantenimiento de Maquinaria Agricola utilizando como
herramienta las Normas Covenin 2500 - 93 "Manual para evaluar los sistemas de
Mantenimiento en la Industria”, partiendo del planteamiento del problema, se presenta
una breve explicacién de la situacion actual que se atraviesa, para luego dar paso a la
realizacion de la evaluacion. Se obtiene un andlisis diferenciando 5 areas para finalizar y
obtener propuestas de mejora que van encaminadas en lograr la maxima productividad del

area.
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1. Introduccion

El creciente cambio en las diferentes tecnologias de cardcter industrial y agricola, asi como
el manejo de los procesos productivos tiene como finalidad realizar un cambio en todas las
lineas del proceso de una industria, el Mantenimiento de Maquinaria Agricola es una de las

lineas de mds importancia en la industria azucarera debido a su impacto en los resultados.

El presente trabajo realiza una evaluacién de la Gestion de Mantenimiento de Maquinaria
Agricola para la zafra 2015 - 2016, la evaluacion permite conocer a fondo la época
productiva del rubro azucarero (zafra) comprendida entre los meses de noviembre y mayo;

asi como la época de reparacién anual (no zafra) los restantes 6 meses.

Los resultados son divididos en 5 grandes areas para un mejor manejo de la evaluacién
obtenida y asi realizar las propuestas de mejora focalizadas que contribuyan a la

productividad de la Gestion.



1.1 Objetivos y Justificacion

Objetivo General:

e Evaluar el desempefio actual de la Gestion de Mantenimiento de Maquinaria

Agricola.
Objetivos Especificos:

e Evaluar la Gestién de Mantenimiento de Maquinaria Agricola basandonos en la

Norma Covenin 2500-93

e Realizar una propuesta de mejora tomando como base las areas de gestion

evaluadas segun la Norma Covenin 2500-93

Justificacion:

Toda organizacidn estd dotada de sistemas que permiten su participacién en el desarrollo
de un bien o servicio, y estos sistemas son considerados como Sistemas Productivos (SP). Es
por ello que se necesita la ejecucidn de acciones constantes por parte de la unidad de
Mantenimiento de Maquinaria Agricola, con el fin de mantener en operacion la

organizacién y a su vez ofrecer el mejor desempefio de la maquinaria.

El departamento actualmente estda en proceso de cambio donde toma relevancia la

necesidad de realizar una evaluaciéon completa.

Por consiguiente, el propdsito del trabajo es ofrecer un insumo a la Jefatura de
Mantenimiento de Maquinaria Agricola en cuanto a la organizacién, planificacién y control

de las actividades necesarias para el funcionamiento del departamento.

La herramienta con la que se cuenta para la evaluacion de modelos de gestién de
mantenimiento es la Norma Covenin 2500-93, esta norma se acopla a la necesidad del

trabajo ya que abarca cuatro grandes areas: organizacion de la empresa; organizacion de la
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funcion de mantenimiento; planificacién, programacién y control de las actividades de

mantenimiento y competencia del personal.
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1.2 Antecedentes de la compaiiia
Compaiiia Azucarera Salvadorefia es una empresa agroindustrial con 52 afios de experiencia
en la produccidon y comercializacidon de azlcar y subproductos derivados de la cafia. El

desarrollo de la misma a lo largo del tiempo se explica mediante el siguiente cronograma:

e 1964 Nace Compaiiia Azucarera Salvadorefia (CASSA). Afios 70’s. En los primeros
afios se partio con una capacidad diaria de molida de 1,500 toneladas cortas (tc) de
cafia que, a principios de la década de los setentas, aumenté a 3,500 tc/dia. Al final
de esa década se alcanzd una capacidad de 5,000 tc/dia de zafra. Inicios de la década
de los 80’s. El Estado decretd la Ley de Reforma Agraria y, a la vez, nacionaliz6 el

comercio de azlcar del pais, a través del INAZUCAR.

e 1991-1992 CASSA desarrollé el primer sistema de pago de la caifla en base a su

calidad, sustituyendo asi el pago por peso utilizado tradicionalmente.

e 1992-1993 Se instalé una refineria de azlcar con una capacidad de produccion de

hasta 5,000 qq/dia de refino, paralelamente a la produccién de azicar blanco

e 1993 Inici6 el Proyecto de Ampliacién de Central Izalco para aumentar y mejorar la
capacidad productiva instalada del Ingenio. Este Proyecto alcanza, en la actualidad,
mas de 13,000 tc/dia. Ademas, se implementaron modernos procesos y programas
dirigidos a minimizar el impacto ambiental en la transformacion de la cafia de

azucar.

e 1994 Se incorporé Vitamina A al azlUcar que se comercializa a nivel local,
beneficiando la salud de todos los consumidores, ya que se ha logrado reducir (en
un alto porcentaje) la ceguera y las condiciones de desnutriciéon en la poblaciéon

infantil.

e 1998-1999 Se empezd a cogenerar energia para aprovechar los residuos vegetales

(bagazo de cafia) de la produccién.



2001 Se introdujeron Tecnologias GPS, aplicacidn de herbicidas por medio de avién
y la creacién de estaciones meteoroldgicas que aportan la informacion sobre la

variable agra meteoroldgica.

2003 Se cred el Laboratorio de Cultivo de Tejidos de CASSA para reproducir cafia-

semilla de alta pureza genética y libre de enfermedades.

2005 CASSA adquiere un importante porcentaje de las acciones de Ingenio
Chaparrastique (planta productora de azucar ubicada en el departamento de San

Miguel) para lograr asi una base sélida que garantice un mayor éxito a largo plazo.

2006 La firma del Tratado de Libre Comercio con Estados Unidos brindé a CASSA el
33.27% de la cuota de ese mercado preferencial. Ademas, se hizo una importante
inversién en proyectos de diversificacion y equipos de nueva tecnologia que

incrementaron la eficiencia y productividad de Central Izalco.

2007 Central lzalco obtuvo la certificacion KOSHER, que significa APTO en hebreo.
Esta certificacién asegura que el proceso productivo cumple con el sistema de
Control de Calidad de los alimentos del exigente mercado judio. En Noviembre de
2007, representantes de la Convencién Marco de las Naciones Unidas para el
Cambio Climatico (UNFCCC) registraron y validaron el proyecto Central lzalco
Cogeneracidn, el cual permite a CASSA participar en el mercado mundial de carbono,
debido a que se generan emisiones que contribuyen a la reduccién de gases de
efecto invernadero, aportando una reduccién aproximada de 65,000 toneladas de
CO2 anuales, lo cual se relaciona como un aporte positivo para disminuir el
calentamiento global. Por primera vez en la historia y en la industria del pais, se
exportd azicar empacada para el consumidor final. CASSA empacd Azucar Refino de

Exportacién en presentacion de 1 kilo para el mercado chileno.

2008 Compaiiia Azucarera Salvadorefa obtiene la certificacién HACCP, que significa

Andlisis de Riesgos y de Puntos Criticos de Control (Hazard Analisis and Critical



Control Points), la cual confirma que el azicar CASSA es Inocua y que se produce

bajo las directrices del CODEX ALIMENTARIUS.

2010 CASSA inicia la implementacion de un Sistema de Gestién de la Calidad, basado
en la Norma ISO 9001:2008, la cual esta disefiada para administrar y mejorar los
procesos de la organizacién. Inicia el Proyecto de eficiencia energética en la planta
productora Ingenio Chaparrastique (ubicada en el departamento de San Miguel), la

cual también permitird entregar energia eléctrica limpia a la red nacional.

2011 CASSA implementa un nuevo Sistema de Inocuidad, de acuerdo a la Iniciativa
Global de Seguridad de Alimentos exigida por los clientes de exportacién de CASSA.
El nuevo sistema para empresas de alimentos se denomina Food Safety System
Certification 22000 (FSSC 22000) + PAS 220, que son sistemas de seguridad
alimentaria eficaces y armonizados que gestionan y aseguran la inocuidad y aptitud

de los alimentos en cada eslabdn de la cadena de suministro.

2013 CASSA implementa en el mes de agosto un Sistema Informdtico de Gestién
para toda la empresa (ERP). Controlando e integrando a partir de esa fecha, todos

los procesos por medio de dicho sistema.



1.3 Planteamiento del problema

En esta etapa se analiza y plantea el problema a estudiar, también se plantea la hipdtesis a

verificar.

El problema nace a partir de la valoracion de la pasada zafra 15 - 16, el descontento por
parte de los clientes internos, asi como el estrés generado a los colaboradores debido a la
etapa de cambio que esta viviendo el departamento de Mantenimiento de Maquinaria
Agricola. En vista de lo mencionado nace la necesidad de plantear nuestro problema sobre

la Gestion de Mantenimiento de Maquinaria Agricola.

Consideramos que parte de las oportunidades que posee el departamento se pueden

manejar en dos grupos:
e Procesos internos
e Estrategias de mantenimiento

Procesos internos, constituye el manejo del proceso general de Mantenimiento de
Maquinaria Agricola. También se toman las Estrategias de mantenimiento actuales, ya se
cuenta con estrategias encaminadas (preventivo y correctivo), nos centraremos en la

efectividad de estas.
La hipdtesis que se plantea a verificar es la siguiente:

e Se puede implementar la Norma Covenin 2500 - 93 para determinar oportunidades

de mejora en la Gestiéon de Mantenimiento de Maquinaria Agricola.






2. Marco Teorico

El capitulo de marco tedrico posee las definiciones y la evaluacion bibliografica relacionada
con Maquinaria Agricola, Gestién de Mantenimiento en general y la Norma Covenin 2500-

93.

2.1 Definiciones Generales
Las definiciones generales forman parte esencial del presente trabajo, tomando en cuenta

que es la base tedrica en la que se basa el trabajo.

2.1.1 Maquinaria Agricola

Serie de maquinas y equipos que se utilizan en el aprovechamiento de la tierra. La maquina
agricola es aquella que tiene autonomia de funcionamiento y, por tanto, estd al
funcionamiento de un motor de combustién y unos mecanismos de transmisién que le

permiten desplazarse por el campo cuando desarrolla el trabajo.

2.1.2 Cosechadora de caia

Maquina autopropulsada, utilizada para la corta y cosecha de cafia de azucar, constituida
por un cuerpo con heumaticos de goma, orugas o combinacion de ambas y asiento para el
conductor. Con diversos sistemas para funciones como despuntador, cortadora de base y
sistemas para regular el tamafio del trozo de la cafia, de limpieza y sistema de acarreo a

unidades recolectoras.

2.1.3 Cargadora de cana
Maquina autopropulsada, tipo cargador, posee un brazo articulado que se puede movilizar

a ambos lados del surco para recoger cafia y colocarla en las unidades de acarreo.

2.1.4 Periodo de Zafra
Es el periodo que corresponde del mes de noviembre al mes de abril, y constituye la época

seca en que se cosecha el cultivo de cafia de azlcar en el campo y se procesa en el ingenio.



2.1.5 Periodo No Zafra

Periodo correspondido del mes de mayo al mes de octubre, y coincide con la época lluviosa,
en la cual los agricultores se dedican a la siembra de las nuevas areas o a la renovacion de
plantios viejos; ademas del mantenimiento y atencidn para el éptimo crecimiento de la
cafa. Por su parte, el Ingenio y Maquinaria Agricola en esta época se dedica al desmontaje,

reparacidon y mejoras como antesala al siguiente periodo productivo.

2.1.6 Gestion de Mantenimiento (Aguinagalde, 2009)

La gestion mantenimiento es un proceso sistematico donde se debe planear acciones
ayudados por procedimientos que lleven una secuencia légica a fin de conseguir
confiabilidad y disponibilidad de los objetos a mantener.

Hay una amplia concordancia entre diversos autores de que la ingenieriay la gestion de
mantenimiento estan recibiendo cada vez mads atencion, especialmente debido a la
necesidad de obtener de los equipamientos, de alto costo, una alta productividad, como
también mediante un efectivo mantenimiento influir fuertemente en el diferencial
competitivo de su producto. Pero, la atencién que recibe la funcién mantenimiento es,
frecuentemente, producto de una accién aislada sin una adecuada integracién entre las
variadas técnicas empleadas segun.

En este sentido, destacan que la forma correcta para direccionar las necesidades para una
funcién de mantenimiento efectiva dentro de la organizacidon es teniendo una visién
holistica de la funcidn. Otro punto en destaque, es que para alcanzar un real mejoramiento,
existe la necesidad de integrar completamente a mantenimiento en el sistema
de negocios de la empresa, especialmente usando tecnologias de la informacion y
formulando una concepcidn con bases tedéricas comprobadas. Ademads de eso, si las
variadas metodologias, filosofias y técnicas empleadas son propiamente coordinadas vy
planeadas, el efecto de esta manera es un mejoramiento exitoso de la funcién
mantenimiento.

El modelo propuesto para estudiar el proceso de implementacién de la gestién usa como

base para la discusion de la concepcidn holistica de la manutencidn, un circuito simplificado
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del ciclo de mantenimiento, como es mostrado en la Fig. 1. El ciclo es un modelo descriptivo
que explica el proceso interno tipico de una organizacion del mantenimiento y consiste en
dos procesos: un proceso estratégico (o ciclo externo) y un proceso operacional (ciclo

interno).
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Figura 1. Ciclo Mantenimiento

El proceso estratégico (externo), describe el planeamiento administrativo y el proceso
de medicién que es usado enla administracion del mantenimiento para conducir y
controlar la organizacion del mantenimiento. En el proceso operacional (interno) estan,

principalmente, el plan de mantenimiento y las operaciones de mantenimiento, en
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conjunto con la recopilacion de informacion la cual es usada para hacer los pequefios
ajustes al plan de mantenimiento.

Los datos histdricos sirven de apoyo para el mejoramiento de los planes y las estrategias de
mantenimiento.

La concepcidn holistica que propone, estd basada en el hecho de que la complejidad en el
planeamiento de la funcién mantenimiento, donde intervienen multiples factores, (como
es mostrado en el ciclo externo del modelo para la gestion de la mantenimiento en la Fig.
1.1), requiere una concepcion la cual debe ser estratégicamente conducida. Esta debe
contemplar dareas tan importantes como el clima organizacional, la disponibilidad de
personal para las necesidades futuras, capacitacion, disponibilidad de recursos, sistema de

informacion, etc.

La organizacién del mantenimiento, es un sistema donde las variadas partes deben
funcionar en total armonia para alcanzar el objetivo de entregar la maxima contribucién
para conseguir alcanzar las metas de la organizacién. Tal armonia no puede ser conseguida
mediante la implementacién de soluciones altamente sofisticadas (y localizadas)
para problemas experimentados en sub-partes de la organizacion. La Unica solucién es un
aprovechamiento holistico que considere todas las partes criticas de la organizacién (del

mantenimiento) al mismo tiempo.

En este proceso la forma de operacidn es una intervencion total (holistica) que conduce
el clima organizacional y el proceso organizacional en concordancia con los objetivos del
negocio. Estas intervenciones incluyen areas tales como: politicas, procedimientos,
planeamiento, mediciéon (auditoria y ejecuciébn de la medicién), plan de
mantenimiento, entrenamiento, comunicaciény gestion del control. La concepcion es
entonces aplicar una variedad de técnicas a una pequeiia parte de la organizacién en vez

de aplicar una misma técnica para toda la organizacion.
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2.1.7 Determinacion del Nivel de Gestion del Mantenimiento en la empresa
(Aguinagalde, 2009)

Partiendo de que existe un conjunto de indicadores mediante los cuales es posible realizar
una evaluacién del estado del mantenimiento y que el mejoramiento de estos indices eleva
el nivel de excelencia en la gestién del mantenimiento y que a su vez dicho mejoramiento
incide positivamente en los resultados econdmicos de la empresa, es que se desarrollan en
el presente apartado todos los pasos necesarios para definir y determinar el Nivel de

Gestidon de Mantenimiento.
Para desarrollar esta parte se utilizan dos etapas:

1. Seleccionar dentro de un gran conjunto de indices, los principales para medir

el desempefio de la gestién del mantenimiento.
2. Caracterizacion de indices (factores), medidores del nivel de gestion del mantenimiento.

Partiendo de estudios previos, experiencia consultora y una adecuada revision bibliografica
segln, se obtienen mds de 110 indicadores o variables que miden el funcionamiento del

mantenimiento (técnico, organizativo, econdmico-financiero y social).

En el area de mantenimiento es recomendable controlar una serie de indices relativos a los
costos asociados a la misma; dentro de ellos se deben considerar los que se detallan a

continuacion:

Costo relativo con personal propio

Componente del costo de mantenimiento

Costo relativo con material

Costo de mano de obra externa

Costo de mantenimiento con relacién a la produccién
Costo de capacitacion

Inmovilizado en repuestos

Costo de mantenimiento por valor de venta

o ® N o v kB W DN

Costo global
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En la actualidad todo gerente de empresa conoce la importancia de medir el desempefio de
la actividad de mantenimiento, sencillamente porque se necesita conocer cuan eficiente es
la aplicacion de la politica de mantenimiento que se ha planificado para el entorno

productivo de la empresa.

Esta informacidn permite actuar de forma rapida y precisa sobre los factores débiles en la
gestidén del mantenimiento. Por otro lado, el reto lo constituye qué medir y cémo hacerlo

de la mejor forma.

Una de las herramientas que permite y constituye uno de los elementos bdsicos de una

eficiente gestiéon del mantenimiento es mantener un correcto sistema de medicién.

Dicho sistema no sdlo debe permitir medir la eficiencia y avance de las reparaciones, sino
gue debe permitir una de las actividades principales de cualquier gerencia, la toma de

decisiones.

Determinar si el sistema de medicion y control permite un adecuado desarrollo de las
operaciones de mantenimiento es una de las mas dificiles, esenciales y determinantes

tareas a las que un ejecutivo se puede enfrentar.

Se debe dejar claro que no es necesario tener bajo control continuo muchos indicadores,

sino sdlo los mas importantes, los claves.

Los indicadores que engloban facilmente el desempefio total del negocio deben recibir la
maxima prioridad. El paquete de indicadores puede ser mayor o menor, dependiendo del

tipo de negocio y sus necesidades especificas.

Capacidad de los obreros de mantenimiento de enfrentar con éxitolos problemas
correspondientes a esta funcién. El personal que se desempeiia en una organizacion,
cualquiera sea el sector de la economia o tipo de industria, edificio, etc., debe tener ciertas
habilidades que le son basicas y que tienen que ver con su predisposicion a realizar tareas

técnicas.
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A partir del desempeiio diario del personal se debe evaluar en qué medida el mismo es apto
para desarrollar las tareas necesarias en el area de mantenimiento en aras de cumplimentar

las metas empresariales.

Todos los mecanismos de control de mano de obra, deben ser orientados en el sentido de
obtener mayor aprovechamiento de los recursos humanos disponibles como un todo, como
también propiciar, al personal, mayor seguridad y satisfaccién en el desempefio de sus

atribuciones.
En este factor se propone considerar los indicadores siguientes:

Trabajo en mantenimiento programado

Trabajo en mantenimiento correctivo

Otras actividades del personal de mantenimiento
Capacitacion del personal de mantenimiento
Nivel escolar de los operarios de mantenimiento

Horas no calculadas del personal de mantenimiento

N o v~ w nNnoe

Tasa de Frecuencia y gravedad de Accidentes

2.1.8 Teoria de Mantenimiento (Aguinagalde, 2009)
El mantenimiento es unadisciplinaintegradora que garantiza la disponibilidad,
funcionalidad y conservacion del equipamiento, siempre que se aplique correctamente, a

un costo competitivo.

En la actualidad, el mantenimiento esta destinado a ser uno de los pilares fundamentales

de toda empresa que se respete y que considere ser competitiva.

Dentro de las diversas formas de conceptualizar el mantenimiento, la que al parecer
presenta mas actualidad, y al mismo tiempo resulta mds abarcadora, es como el conjunto
de actividades dirigidas a garantizar, al menor costo posible, la maxima disponibilidad del
equipamiento para la_produccidn; visto esto a través de la prevencién de la ocurrencia de
fallos y de la identificacion y sefialamiento de las causas del funcionamiento deficiente del

equipamiento.
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Al inicio de todo proceso de mejoramiento, ya sea a nivel personal como de organizacion,
se exige, como primera etapa, que se adquiera conciencia de la realidad y, posteriormente,

que se definan los objetivos a alcanzar.

Entretanto, una vez iniciado el proceso, es necesario monitorear el progreso alcanzado, a
través de observaciones y comparaciones a lo largo del tiempo, de pardmetros que definan
claramente el grado de calidad de dicho desempefio, constatando, sin subjetivismo, si se ha

mejorado con respecto al inicio del periodo.

¢Por qué evaluar y controlar la gestion de mantenimiento en las empresas? Sencillamente
porque se necesita saber cudn eficiente es la aplicacién de la politica de mantenimiento que

se ha planificado para el entorno productivo de la empresa.

Esta informacién permite actuar de forma rapida y precisa sobre los factores débiles en
nuestro mantenimiento. Una buena politica para controlar y evaluar la gestion de
mantenimiento en la empresa resulta de la implantacién, estudio y analisis de un paquete

de indicadores.

Un numero relativamente grande de indices ha sido sugerido para monitorear su
desempeiio, con resultados no siempre consistentes. En realidad, la cantidad de indicadores
divulgados por la bibliografia especializada con este fin, llega a confundir un poco, sobre

todo si no existe una cultura con respecto a su utilizacién en la empresa.

Es evidente que en la seleccidn de aquellos "pocos" indices que describan de manera mas
eficaz el desempefio del mantenimiento, es esencial tener en cuenta la concepcion
moderna de la actividad de mantenimiento, vinculado esencialmente a sus objetivos, o sea,

aquello que de ella se espera.

En la actualidad latoma de decisiones respecto al desempefio de los sistemas de
mantenimiento, constituye indiscutiblemente un aspecto de primer orden a resolver, ya
gue mediante la garantia del mismo se propicia, no solo la adecuada evaluacién y control
de la gestion del mantenimiento con vistas a lograr su mejoramiento continuado, sino,
ademas, el logro de una mayor disponibilidad de las capacidades productivas instaladas en

la entidad bajo estudio; ya que en la practica el proceso decisional en esta area se dificulta
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por el hecho de disponerse de una amplia gama de indicadores propuestos al respecto sin
una definicion clara del grado de importancia de cada uno de ellos a la hora de valorar la

influencia de la actividad de mantenimiento en la meta de la organizacion.

El objetivo general que se persigue en el presente articulo consiste en la definiciéon de los
indicadores claves para la evaluacién del desempefo de la actividad de mantenimiento, asi

como su jerarquizacion acorde a su nivel de influencia en el proceso de toma de decisiones.

Es importante sefialar que las decisiones que se deben tomar para alcanzar los objetivos
propuestos dependen de varios factores, tales como actividad y tamafio de la empresa,
nivel de produccién, sistemas organizativos, personal utilizado, estructuras formales

de autoridad y poder, posicidon de la empresa en el mercado y comunicaciones.

2.1.9 Procesos directivos

Debe existir una direccidn (proceso social y técnico) que utilice recursos e influya sobre los
actos humanos, facilitando cambios con el fin de materializar objetivos en una organizacion,
planedndose niveles que faciliten el control del proceso, a cuyo fin debe organizar grupos,
ejerciendo la influencia necesaria sobre ellos a través de un sistema organizativo.
Expresando esto en forma especifica y con la base de que un sistema directivo esta
constituido por diferentes factores inter-relacionados entre si, algunos autores conciben

como las funciones de la direccién: planear, organizar, cubrir los cargos, influir y controlar.

2.1.10 Planificacién y control
Al tener establecidos los objetivos, segin nuestro propdsito, en este punto se quiere
establecer un procedimiento general, es decir, se cubrird la etapa de planeamiento y parte

de la etapa de control.

El esquema esta dividido en cuatro actividades:
1. Mantenimiento preventivo

2. Mantenimiento correctivo

3. Suministro de materiales
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4. Registros histéricos

Estas actividades estan intimamente interrelacionadas entre si y se ha tratado de que la
mayoria de ellas cubran las funciones basicas indicadas en los principios de mantenimiento
para una orden de trabajo solicitud, planificacién, estimado, autorizacién, programacion,

ejecucién y control.

2.1.11 Mantenimiento Rutinario (Romero, 2010)

Es aquel que comprende actividades tales como: lubricacidn. Limpieza, proteccién, ajustes,
calibracion u otras; su frecuencia de ejecucién es hasta periodos semanales, generalmente
es ejecutado por los mismo operarios de los SP y su objetivo es mantener y alargar la vida

util de dichos SP evitando su desgaste.
2.1.12 Mantenimiento Programado (Romero, 2010)

Toma como base las instrucciones técnicas recomendadas por los fabricantes,
constructores, disefiadores, usuarios y experiencias conocidas, para obtener ciclos de
revision y/o sustituciones para los elementos mas importantes de un SP a objeto de
determinar la carga de trabajo que es necesario programar. Su frecuencia de ejecucion
cubre desde quincenal hasta generalmente periodos de un afio. Es ejecutado por las
cuadrillas de la organizacion de Mantenimiento que se dirigen al sitio para realizar las

labores incorporadas en un calendario anual.

2.1.13 Mantenimiento por Averia o Reparacion (Romero, 2010)

Se define como la atencién al SP cuando aparece una falla. Su objetivo es mantener en
servicio adecuadamente dicho sistemas, minimizando sus tiempos de parada, es ejecutado
por el personal de la organizacién de Mantenimiento. La atencién a las fallas debe ser
inmediata y por tanto no da tiempo a ser “programada” pues implica el aumento de costos

y de paradas innecesarias del personal y equipos.

2.1.14 Mantenimiento correctivo (Romero, 2010)
Comprende las actividades de todo tipo encaminadas a tratar de eliminar la necesidad de

mantenimiento, corrigiendo las fallas de una manera integral a mediano plazo. Las acciones
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mas comunes que se realizan son: modificacidon de elementos de maquinas, modificacién
de alternativas de proceso, cambio de especificaciones, ampliaciones, revision. Este tipo de
actividades es ejecutado por el personal de la organizaciéon de mantenimiento y/o por entes
foraneos, dependiendo de la magnitud, costos, especializacion necesaria u otros, su
intervencion tiene que ser planificada y programada en el tiempo para que su ataque evite

paradas injustificadas.

2.1.15 Mantenimiento circunstancial (Romero, 2010)

Este tipo de mantenimiento es una mezcla entre rutinario, programado, averia y correctivo
ya que por su intermedio se ejecutan acciones de rutina pero no tiene un punto fijo en el
tiempo para iniciar su ejecucién, porque los sistemas atendidos funcionan de manera
alterna; se ejecutan acciones que estan programadas en un calendario anual pero tampoco
tiene su punto fijo de inicio por la razén anterior, se atienden averias cuando el sistema que
cumpla su funcion; y el estudio de la falla permite la programaciéon de su correccion
eliminando dicha averia a mediano plazo. la atenciéon de los SP bajo este tipo de
mantenimiento depende no de la organizacién de mantenimiento que tiene a dichos SP
dentro de sus planes y programas, sino de otros entes de la organizacién del SP, los cuales
sugieren aumento en capacidad de produccién, cambios de procesos, disminucién en

ventas, reduccidn de personal y/o turnos de trabajo.

2.1.16 Mantenimiento Preventivo o Gamas (Romero, 2010)

Es estudio de fallas de un SP deriva dos tipos de averias; aquellas que generen resultados
gue obliguen a la atencién de los SP mediante mantenimiento correctivo y las que se
presentan con cierta regularidad y que ameritan su prevencién. El mantenimiento
Preventivo es el que utiliza todos los medios disponibles, incluso los estadisticos, para
determinar la frecuencia de las inspecciones, revisiones, sustitucion de piezas claves,
probabilidad de aparicién de averias, vida util, u otras. Su objetivo es adelantarse a la

aparicion o predecir la presente de las fallas.
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2.1.17 Mantenimiento Diario
Son actividades de mantenimiento preventivo llevadas a cabo dia a dia a los equipos para

mantener y realizar mediciones del estado de los equipos.

2.1.18 Suministro de Materiales (Aguinagalde, 2009)
Esta actividad puede ser iniciada por personal de mantenimiento que esté ejecutando una
orden de trabajo preventivo o correctivo. En los dos casos se hace necesario generar una

solicitud o requisicion de material.

Generalmente, como un medio de control se recomienda utilizar dos formatos: uno para
requerir el material al almacén o al departamento de compras, dependiendo de! sistema
organizativo que se disene o exista y otro llamado "nota de entrega de materiales" donde
se registra el material que se le entrega a los ejecutores de mantenimiento con su

respectivo costo.

2.1.19 Registros Historicos (Aguinagalde, 2009)
Esta actividad iniciada con el suministro de informacién por parte de los ejecutores de las

actividades precedentes.

Para desarrollar esta actividad es necesario conocer, o determinar, por ejemplo, los tiempos
entre fallas, costo de mantenimiento preventivo y componentes y bienes (equipos y
edificios, etc.), tiempos fuera de servicio, costo de reparacion y capacidad productiva de los
bienes, datos fundamentales necesarios para determinar los pardmetros que permitan

conocer la efectividad de un sistema.

De la orden de trabajo preventivo se puede extraer la informacién necesaria para
determinar el costo de mantenimiento preventivo de componentes, equipos e inmuebles o

sistemas en estudio.

De la solicitud de servicio de mantenimiento se puede extraer la fecha en la cual fallé el
bien y la fecha de arranque, informacion basica para determinar los tiempos entre fallas y

los tiempos fuera de servicio del bien o del sistema. Por medio del conocimiento de las
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horas- hombres utilizadas en las reparaciones de equipos e inmuebles y con el costo del
material utilizado se puede determinar el costo de la reparacion y la capacidad productiva
del mismo. Toda esta informacion se lleva a registros conocidos como historia de

mantenimiento preventivo e historia de mantenimiento correctivo.

2.1.20 Organizacion de Mantenimiento (Aguinagalde, 2009)
La organizacidon es una manera Util de actuar y no un fin en si mismo, justamente por esta

falta de neurosis organizativa es que los elementos que la componen deben ser creativos.
En cuanto a como debe ser la organizacidn, existen tres proposiciones generales:

La primera considera que una organizacion establecida es teéricamente correcta y que las
personas son instrumentos basicos que deben adaptarse a ella, capaces de realizar el

trabajo y aceptar érdenes sin iniciativa y sin ejercer influencia.

La segunda proposicién considera que la organizacién debe ser un medio para lograr el
funcionamiento correcto de cualquier drea, y requiere tomar en cuenta a las personas que
la estan utilizando; éstas traen actitudes, valores, objetivos y tienen un motivo o son

inducidos a participar en el sistema de comportamientos de la organizacién.

La tercera supone que "los miembros de la organizacidn son autores de decisiones vy
solucionadores de problemas y que los procesos de percepcién y pensamiento son de

importancia central para la explicacién de comportamiento en la organizacién",

Otros autores recomiendan que se debe disefiar una organizacion de estructura flexible que
sea revisada periédicamente para ponerle a tono con los cambios en el personal y en

el ambiente.

No hay una organizaciéon de mantenimiento basica que pueda ser utilizada en todos los
casos. La organizacidn, en general, es una combinacién voluntaria de personas y recursos,
disefiada para satisfacer situaciones especificas técnicas, geograficas y de personal, dirigida
a la conservacion de objetivos y fines y caracterizada por un sistema de interrelaciones que

se producen entre los elementos que a componen.
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Las personas que se ocupan recientemente en el andlisis de organizacién de mantenimiento
consideran que ésta es una accion dindmica dada al propio dinamismo empresarial y el alto
desarrollo industrial, por lo tanto, es dificil llegar a una conclusién debido al infinito nimero
de detalles que implican en la subdivisién de trabajo que hay que hacer, con el objeto de

alcanzar los fines propuestos, a un costo total de operacion minimo.

A pesar de esto, la tendencia de la mayoria es la de considerar que se deben cumplir con
algunos principios generales que permiten asegurar el buen funcionamiento de la
organizaciones de mantenimiento. Bibliografia especializada considera que estos principios
pueden agruparse en: unidad de mando, amplitud de control, homogeneidad de las tareas

y delegacidn de autoridad y responsabilidad.

2.1.21 Unidad de mando
Para que una organizacion sea eficaz, se debe asegurar una maxima uniformidad posible en
la emanacién de las 6rdenes y de las directrices, a fin de facilitar el control de su

cumplimiento y permitir determinar exactamente la responsabilidad.

La realizacién de lo planteado se puede llevar a cabo si se respetan algunas normas ya

establecidas:
1. Cada subordinado debe saber quién es su jefe y que sélo tiene uno.
2. Cada jefe debe saber quiénes son sus subordinados.

3. Todos las funciones han de estar definidas y deben desarrollarse basadas
en flujogramas preparados para los sistemas de operacién o para las actividades propias del

mantenimiento, a esto deben incluirse los sistemas de control.
4. La jefatura de mantenimiento debe hacer previsiones especificas en todas las actividades.

2.1.22 Amplitud de control

El drea a cubrir los espacios de control debe ser tan amplia como sea posible, pero
restringido convenientemente a cada uno de los componentes de la empresa dotados de
funciones de responsabilidad. Es decir, que se deben adaptar a las necesidades practicas de

la organizacion.
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Existen algunas limitaciones, es decir:

De personal, se considera que la cantidad éptima de personas que se pueden controlar es
de 306 y como excepcién de 10 a 12. Todo esto depende de la complejidad, variedad y

afinidad de los trabajadores que le son encomendados.

De distancias, es decir, que cuando los controles se imparten a lejanias, son inutiles e

irracionales.

De tiempo, los controles deben ser oportunos y constantes. A esto es necesario agregar que
cada escaldn jerarquico adicional dificulta la realizacion de una direccién comun y deforma
los objetivos, crea nuevas fuentes de tensidn y nuevos puntos de inercia; por lo tanto, los
mismos deben mantenerse a un nivel minimo practico, artificialmente burocratico pero no

obstaculizante.

2.1.23 Homogeneidad de las tareas

Las funciones encargadas a cada uno de los miembros de una organizacion de
mantenimiento deben tener un contenido homogéneo posible y asignado de tal manera
gue no existan solapamientos o interferencias de responsabilidad, es decir, duplicidad de

esfuerzos.

Se recomienda que la estructura de mantenimiento debe mantenerse tan simple como sea
posible, y consistente en principios sanos. En la asignacidon de las tareas especificas a

cada individuo se han de tener en cuenta los limites de eficiencia del trabajo a realizar.

2.1.24 Delegacion de autoridad y responsabilidad

Esta demostrado que la causa de muchas fricciones vy conflictos dentro de las
organizaciones reside en la poca clara e insuficiente determinacion de las funciones,
atribuciones, responsabilidades y autoridad, los cuales, por lo menos respecto a los

principales cuadros de la misma, conviene que queden definidos por escrito.

En lo que atafie a la responsabilidad y autoridad se debe tratar de que se deleguen tan cerca
como sea posible del punto donde es necesaria la acciéon o la ubicacion de la decisidn,

dandole correspondencia a los dos, es decir que tenga la misma extension; de lo contrario,
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es responsabilizar a personas de hechos y situaciones sobre los que no tienen posibilidades
de influir. El subordinado ha de disponer de suficiente autoridad delegada para emprender
todos los deberes que le han asignado y por los cuales ha aceptado responsabilidades.

A pesar de esta delegacion de labores, la direccién sigue ejerciendo sus responsabilidades
a través de la supervisién, orientacién y control del subordinado al cual ha delegado la
autoridad. En la practica el grupo de Ingenieria de Mantenimiento debe informar a

una persona que tenga autoridad sobre las operaciones que deben efectuarse.
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2.2 NORMA COVENIN 2500-93

La Norma Covenin 2500-93 representa un instrumento que permite de forma cuantitativa

la evaluacidon del sistema de mantenimiento de una empresa, mediante la determinacién

de su capacidad de gestién en lo que respecta al mantenimiento analizdndose vy

calificdndose los siguientes aspectos:

a.
b.
C.

d.

Organizacion de la empresa,
Organizacion de la funcién de mantenimiento
Planificacidn, programacion y control de las actividades de mantenimiento.

Competencia del personal.

La evaluacion con la Norma COVENIN 2500-93 permite obtener una referencia cuantitativa

de la condicién del departamento de mantenimiento en funcidon de los parametros

establecidos para el desarrollo de los planes de mantenimiento preventivo, correctivo y

los recursos utilizados para la ejecucién de dichos planes.
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3. Metodologia de Investigacion

Al momento de realizar una investigacidén se debe conocer las metodologias de las que se
dispone asi como las técnicas que aplican para la metodologia designada, al momento de
aplicacion de las técnicas se daran la informacidn inicial requerida para que la técnica arroje
los resultados esperado, a continuacién se detalla el tipo y técnicas de investigaciéon a

utilizar.

3.1 Tipo de Investigacion (Gomez, 1999)

El tipo de investigacidn es de tipo cualitativa. La metodologia cualitativa, como indica su
propia denominacién, tiene como objetivo la descripciéon de las cualidades de un
fendmeno, el presente trabajo muestra una percepciéon de la poblacién inmersa dentro del

proceso de Mantenimiento de Maquinaria Agricola.

3.2 Técnicas de Investigacion

e Laobservacion

Es una técnica que consiste en observar atentamente el fenédmeno, hecho o caso, tomar
informacién y registrarla para su posterior analisis. La observaciéon es un elemento
fundamental de todo proceso investigativo; donde se puede conocer la realidad mediante
la percepcién directa y tomar informacidn de ella, para su posterior analisis. En ella se apoya

el investigador para obtener el mayor nimero de datos.

e Lista de chequeo

Es un instrumento de recoleccidn de datos para mostrar datos o informaciones finales que
seran aplicados en los diferentes proyectos utilizando métodos de observacidn, la lista de

chequeo para el presente trabajo es la aplicacién de la norma Covenin 2500-93
e Discusion Grupal

La discusion grupal es una actividad en donde un conjunto de individuos se rednen para

analizar a fondo un tema en especifico. En otras palabras, la discusién grupal es un tipo de
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interaccidon discursiva donde se examina, de forma atenta y particular, un asunto
determinado. El grupo puede ser de numero igual o mayor a dos, y no necesariamente,
deben poseer las mismas caracteristicas (edad, caracteristicas sociales, intelectuales, etc.).
Sin embargo, se considera que es mejor que los integrantes sean similares por lo menos en

un sentido, como por ejemplo, el drea profesional o el nivel escolar.

3.3 Disefio de la investigacion

El disefio de la investigacion inicia con la eleccién del tipo y técnicas de investigacion a
utilizar, una parte importante es la interaccidon entre las 3 técnicas, se utilizara la lista de
chequeo para generar una discusién grupal (con un grupo de 7 personas pertenecientes al
Mantenimiento de Maquinaria Agricola) para generar la discusidon grupal utilizaremos la

técnica de observacion y asi cerrar nuestra interaccion de las técnicas.

3.4 Analisis de y tratamiento de la informacion

Para el tratamiento de informacion se hard una aplicacién de la Norma Covenin 2500-93,
esta norma nos da el paso a paso a seguir y el luego analisis de la misma a partir de la nota

obtenida.

3.5 Creacion de propuestas

A partir del analisis de la informacién recolectada se realizara una serie de propuestas para

el mejoramiento de la Gestién de Mantenimiento de Maquinaria Agricola.
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4. Evaluacion modelo de Gestion

Esta etapa se divide en dos fases, la primera fase es un resumen de la poblacidon que se
atiende como area y lo acontecido en la pasada zafra, esto es el estado actual en base al
cual se realizara la evaluacidn con la Norma Covenin 2500-93; la segunda fase consta de la

aplicacion de dicha Norma.

4.1 Estado actual

La zafra es, para la organizacién, la época productiva del aifo y se desarrolla entre los meses
de noviembre — abril, es donde el departamento de Mantenimiento de Maquinaria Agricola
se divide en 2 frentes (oriente y occidente), esto con la finalidad de garantizar la mayor

disponibilidad de maquinaria, como estado actual analizaremos lo siguiente:
e Poblacién atendida
e Indicadores de mantenimiento por zona occidental y oriental
e Estructura organizativa Mantenimiento Maquinaria Agricola
e Procedimientos internos

4.1.1 Poblacion atendida

El 4rea de Mantenimiento de Maquinaria Agricola tiene poblacidn de equipos a atender los
cuales estan distribuidos a lo largo y ancho de todo el pais, es aqui donde nace la
importancia de garantizar la cobertura para todos los frentes de alce y cosecha, en la tabla

1 se muestra la poblacién de equipos atendidos:
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Tabla 1 Poblacién de Equipos Atendidos

TIPO EQUIPO TOTAL MAQUINARIA
COSECHADORA 13
CARGADORA 34
AUTOVOLTEO 24
TRACTORES 14
IMPLEMENTOS 125
TOTAL 210

La tabla 1 representa la poblacién total de Maquinaria Agricola que se distribuye a lo largo
del pais, de la figura 4 obtenemos que para labores agricolas se tiene un total de 27 técnicos.
Con este dato obtenemos una relacion maquina-hombre de 8, para el servicio de
mantenimiento se poseen 2 frentes de operacidn con rangos de cobertura por

departamentos plasmado en la tabla 2.

Tabla 2 Radios de Cobertura por Ubicacion

OCCIDENTE ORIENTE
AHUCHAPAN LA UNION
SONSONATE SAN MIGUEL
SANTA ANA SAN VICENTE

SAN SALVADOR USULUTAN

LA LIBERTAD MORAZAN

CHALATENANGO CUSCATLAN
CABANAS LA PAZ

Con el objetivo de garantizar la cobertura en servicio de Mantenimiento de Maquinaria
Agricola en todo el pais para lograr cumplir con la cuota de materia prima segun demanda

diaria.
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4.1.2 Indicadores de mantenimiento
La utilidad de los indicadores de mantenimiento, es para dar un seguimiento semana a
semana a la operacién de Maquinaria Agricola, como departamento se manejan dos

indicadores:

e Cumplimiento de mantenimiento preventivo

e Disponibilidad Mecdnica alce y cosecha
Cumplimiento Mantenimiento preventivo

El cumplimiento de mantenimiento preventivo es una mediciéon de todas las gamas de
mantenimiento programadas y ejecutadas, la Maquinaria Agricola se programa cada 300
horas motor, su respectiva gama se tienen los siguientes pardmetros para considerar el

cumplimiento, lo resumimos en la tabla 3:

Tabla 3 Parametros de ejecucion de gamas de Mantenimiento

Rango de horas Indicador
+25, -25 Verde

Entre 25y 40 Amarillo
+40, -40 Rojo

Estas consideraciones son basadas en los factores de cuido de motor del equipo y costo de
aceite utilizado, en cada gama intervienen estos factores, a continuacion se presenta la
figura 2 que muestra el resumen de las gamas programadas y efectuadas, con su indicador

de cumplimiento:
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Indicador Horas | Cantidad Equipos %
+ 40 HORAS 150 56%
+ 25 HORAS 100 38%
25<IX1<40 HORAS 16 6%
Total general 266 100%

OPERACION
Cuenta de EQUIPO

INDICADOR. DE CUMPLIMIENTO -

+ 40 HORAS

<40 HORAS

Figura 2 Resumen Gamas Programadas
Como resumen podemos observar que solo el 38% de las gamas de mantenimiento
programadas fueron efectuadas en el rango de tiempo permitido, el 62% restante se

realizaron fuera de tiempo.
Disponibilidad Mecanica Alce y Cosecha

El segundo indicador es disponibilidad mecanica de los equipos de alce y cosecha (son los
principales equipos de la operacion agricola en época de zafra), para este indicador se
poseen delimitaciones a tomar en cuenta a la hora de su calculo, los cuales se mencionan a

continuacion:

e Solo se toman en cuenta los paros por fallas mecénicas

e Se toma como disponibilidad objetivo el 90% en ambos tipos de equipos

Tomando las consideraciones mencionadas, como resumen de la pasada zafra tenemos una

disponibilidad mecanica para el equipo de alce y cosecha, la mostrada en la figura 3:
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Cargadora 88.9% 90.0%
Cosechadora 81.4% 90.0%
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Figura 3 Disponibilidad Mecanica

Obteniendo la mayor oportunidad en las cosechadoras con una brecha de 8.6% de

disponibilidad.
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4.1.3 Estructura organizativa Mantenimiento Maquinaria Agricola

La estructura organizativa que llevo a cabo la zafra se presenta en la siguiente figura 3:

Jefe Mantenimiento Maguinaria Agricola

Planificacion y Programacion

Responsable Mantenimiento
Transporte

Oficial Transporte Occidente

Responsable Mantenimiento Agricola
Occidente

Oficial Agricola Occidente

Responsable Mantenimiento Agricola
Qriente

Oficial Transporte
Oriente

Oficial Agricola
Occidente

10 Tecnicos | | 17 Tecnicos | 9 Tecnicos

Figura 4 Estructura Organizativa Actual

Para llevar a cabo la evaluacion, se debe tomar en cuenta que la parte operativa
(responsables y oficiales) fueron contratados para esta zafra, esto debido a los cambios que

se han venido dando en el departamento.

4.1.4 Procedimientos internos

Los procedimientos internos, son los que deben regir la operacién del departamento.
Actualmente se poseen procedimientos que estan desactualizados, la anterior zafra hubo
personal operativo de nuevo ingreso el cual no estaba familiarizado con los procedimientos
internos, esto generd re-trabajos en reparaciones, gamas programadas no efectuadas,
gamas efectuadas deficientemente, mantenimientos diarios deficientes; actividades que
vienen a repercutir en el desgaste e indisponibilidad de la Maquinaria Agricola.

En la seccidn de propuesta de mejora se tendra la actualizacidn del proceso general de

mantenimiento.
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4.2 Aplicacion Norma Covenin 2500-93

Al momento de aplicacion de la norma Covenin 2500-93 (COVENIN, 1993), se debe tomar
en cuenta todo lo que nos guia. A continuacidn se presentan definiciones a tomar en cuenta

tanto para la aplicacion de la lista de chequeo y la ficha de evaluacion:

Esta norma venezolana contempla un método cuantitativo, para la evaluacion de sistemas
de Mantenimiento en empresas manufactureras, para determinar la capacidad de gestion
de la empresa en lo que respecta al mantenimiento mediante el analisis y calificacidn de los

siguientes factores:

1. Organizacion de la empresa.
2. Organizacion de la funcidén de Mantenimiento.
3. Planificacién, programacion y control de las actividades de Mantenimiento.

4. Competencia del personal.

El manual estd enfocado para su aplicacion en empresas o plantas en funcionamiento. En
esta norma se refleja los siguientes aspectos:

Principio Bdsico: Es aquel concepto que refleja las normas de organizacién y
funcionamiento, sistemas y equipos que deben existir y aplicarse en mayor proporcidn para

lograr los objetivos del Mantenimiento.

Deméritos: es aquel parcial referido a un principio basico, que por omisién o su incidencia
negativa origina que la efectividad de este no sea completa, disminuyendo en consecuencia

la puntualidad total de dicho principio.

Ficha de evaluacion: Es un formato para llevar el resultado de la evaluacion y obtener el
perfil de la empresa, para lo cual se indican las siguientes instrucciones para su correcto

uso:

Encabezamiento

Empresa: debe indicar el nombre de la empresa y la razén social.
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Fecha, evaluador y N2 de inspeccidn: se indica la fecha en el cual se realiza la evaluacidn, el
nombre del evaluador y el N2 de inspeccion.

Puntuacion

Columna D: Se indica el valor de los deméritos obtenidos por la empresa en cada principio
basico.

Columna E: Se indica la suma total de los deméritos alcanzados en la columna anterior.
Columna F: se coloca la diferencia entre la puntuacién maxima de la columna C vy el valor
total de los deméritos de la columna E.

Puntuacioén grafica

En las casillas correspondientes a los totales obtenidos, se indica la suma de las
puntuaciones obtenidas en la columna F.

El valor obtenido en el punto anterior se compara con la puntuacién obtenible (columna C)
y se calcula el porcentaje.

Se trazan barras horizontales que parten de la casilla correspondiente a los totales
obtenidos en la columna F y se prologan hasta el porcentaje parcial de cada capitulo
obtenido y previamente indicado en la columna G.

Mediante una linea poligonal que una a los extremos de estas barras horizontales se obtiene
el perfil de la empresa.

Puntuacién porcentual

Se indica al final de la columna F, el total de las puntuaciones obtenidas.

Se coloca al final de la columna C, la puntuacién maxima obtenible.

4.2.1 Ficha Evaluacion Mantenimiento Maquinaria Agricola Norma Covenin 2500-93
La tabla 2 presenta el resumen de la evaluacidn realizada por 7 integrantes del equipo de
Mantenimiento de Maquinaria Agricola, los valores presentados son promedios de las 7

listas de chequeos utilizadas, la tabla 4 representa formato indicado por la norma:
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Tabla 4 Evaluacién Covenin 2500-93

SISTEMA DE MANTENIMIENTO

FICHA DE EVALUACION
FECHA: 01/07/2016
EVALUADOR:
EMPRESA: COMPARIA AZUCARERA INSPECCION N°:
A B C E F G %
D (D1+D2+...+Dn)
AREA PRINCIPIO BASICO PTS TOTAL p1s | % 10 (20|30 (40|50 (60| 70| 80| 90 |100
1|23 |45 ]6|7]|8]9 || DEME
1. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES| 60 | 9 [ 9 | 7 25 35
I ORGANIZACION  [2. AUTORIDAD Y AUTONOMIA 40 |4]4]|5]3 16 24
DE LAEMPRESA 3. SISTEMA DE INFORMACION 50 [4[3]3]|3([3][4 20 30
TOTAL OBTENIBLE | 150 TOTAL OBTENIDO 61 89
1. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES| 80 (7 (5[4 |13 |2 |7 28 52
I ORGANIZACION  |2. AUTORIDAD Y AUTONOMIA 50 [3[2]2]2 9 41
DE MANTENIMIENTO (3. SISTEMA DE INFORMACION 70 [4]3]|5]|5([4]4 25 45
TOTAL OBTENIBLE | 200 TOTAL OBTENIDO 62 138
i 1. OBJETIVOS Y METAS 70 [12{11]9 | 4 36 34
PLANIFICACION DE 2. POLITICAS PARAPLANIFICACION 70 (11| 7|76 31 39
MANTENIMENTO 3. CONTROL Y EVALUACION 60 [4]|5]|7]|6[2[2]3]3 32 28
TOTAL OBTENIBLE | 200 TOTAL OBTENIDO 99 101
W 1. PLANIFICACION 100 |11(14) 6 |10 5| 4 50 50
MANTENIMIENTO 2. PROGRAMACION E IMPI'_ANTACION 80 [7[3]|3|5|5|5([3]2 33 47
RUTINARIO 3. CONTROL Y EVALUACION 70[(7]7]12[3[3]3]9 34 36
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO 117 133
1. PLANIFICACION 100 |17(12)10)12( 6| 8| 8 73 27
\ MANTENIMIENTO |2. PROGRAMACION E IMPLANTACION 80 (12| 7|9 |7 (7|6 48 32
PROGRAMADO 3. CONTROL Y EVALUACION 70 [8[8|7[2(3]4]0 32 38
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO[ 153 97
1. PLANIFICACION 100 | 21|18 13|14 66 34
\ MANTENIMIENTO |2. PROGRAMACION E IMPLANTACION 80 [13|11]7 |10 41 39
CORRECTIVO 3. CONTROL Y EVALUACION 70 [8]5]8 (11 32 38
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO[ 139 111
1. DETERMINACION DE PARAMETROS | 80 | 7 [18/16]|3 | 6 50 30
W MNTENMENTOR e e PR | 70 el ¢ [ s 5 w =
PREVENTIVO - -
4. CONTROL Y EVALUACION 60 [11]11)5 (15 42 18
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO[ 154 96
Vil 1. ATENCION AFALLAS _ 100 | 9 |12(11]12]11]10 65 35
MANTENIMIENTO POR 2. SUPERVISIQN Y EJECUCION’ 80 [10{7|5]6]|3|1[2]5 39 41
AVERIA 3. INFORMACION SOBRE AVERIAS 70 [8[4]6]9 27 43
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO 131 119
1. CUANTIFICACION DE LAS
X PERSONAL NECESIDADES DE PERSONAL 0231313 49 21|30
DE MANTENIMIENTO 2. SELECCIC?N Y FORMACION 80 [4[2]|5]|7]4|4[6]6 38 42 |53
3. MOTIVACION E INCENTIVOS 50 [14{7]8]7 36 14 |28
TOTAL OBTENIBLE | 200 TOTAL OBTENIDO[ 123 77 139
1. APOYO ADMINISTRATIVO 40 |5)16|6[3]2 22 18 | 45
X APQYO (2. APOYO GERENCIAL 40 [4)15(4([2]1 16 24 | 60
LOGISTICO 3. APOYO GENERAL 20 (63 9 11 |55
TOTAL OBTENIBLE [ 100 TOTAL OBTENIDO 47 53 | 53
1. EQUIPOS 30 [2[2]2])2[2]3 13 17 | 57
2. HERRAMIENTAS 30 [7[4]3][3]3 20 [ 10 [33 [ ]
X RECURSOS 3. INSTRUMENTOS 0 [2|1]2]2([3]3 13 17 | 57
4. MATERIALES 30 [1f2]1]3|2|2f2]1]2]2 18 12 | 40
5. REPUESTOS 0 (1112 (2f1]2]3]|2]|2 17 13 | 43
TOTAL OBTENIBLE [ 150 TOTAL OBTENIDO 81 69 | 46
2250 1083
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Segun la Norma Covenin 2500-93 el departamento de Mantenimiento de Maquinaria
Agricola de 2,250 puntos obtenibles tiene 1,083, dando como resultado una nota promedio
del 49%, lo cual nos indica que la Gestién de Mantenimiento de Maquinaria Agricola es
“ACEPTABLE PERO MEJORABLE”, tomando como referencia la tabla 5 (Diagnostico de
Empresa segln Sony Zambrano autor de Norma Covenin 2500-93). Lo cual nos representa

una brecha de 5.1 puntos como oportunidad de mejora.

Tabla 5 Diagnostico Empresa
% DIAGNOSTICO DE EMPRESA
40 Deficiente

40 - 60 Aceptable pero Mejorable

60 - 80 Bueno
90 Muy Bueno
100 Excelente

38



5. Analisis de informacion

En esta seccidon del trabajo se obtiene una valoracién a cada calificacion obtenida por area,
agruparemos areas para su posterior tratamiento en el apartado de propuestas de mejora.
Otro dato a incluir en este apartado, es la respuesta a nuestras hipétesis la cual da la pauta

para la creacion de las propuestas de mejora.

5.1 Resultados obtenidos de evaluacidn

Las calificaciones obtenidas en base a la Norma Covenin 2500-93 lo resumimos en la tabla

6:

Tabla 6 Resultados Evaluacion Covenin 2500 - 93

Area % Nota
ORGANIZACION DE LA EMPRESA 59%
ORGANIZACION DE MANTENIMIENTO 69%
PLANIFICACION DE MANTENIMIENTO 51%
MANTENIMIENTO RUTINARIO 53%
MANTENIMIENTO PROGRAMADO 39%
MANTENIMIENTO CORRECTIVO 44%
MANTENIMIENTO PREVENTIVO 38%
MANTENIMIENTO POR AVERIA 48%
PERSONAL DE MANTENIMIENTO 39%
APOYO LOGISTICO 53%
RECURSOS 46%

Obteniendo una nota global de la evaluacién al Departamento de Mantenimiento de

Magquinaria Agricola de 4.9
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5.2 Calificacion por areas generales

La Norma Covenin 2500-93 muestra resultados divididos en 11 areas que ya estan definidas,
para efectos de este trabajo reduciremos a 5 dreas generales las cuales tienen relacion
(obteniendo el promedio de las areas originales), para efectos de realizar propuestas de

mejora concretas, las dreas en las que dividiremos son las siguientes:

Estructura Organizativa
Procesos Internos
Filosofias de Mantenimiento

Indicadores de Gestion

A

Talento Humano

De cada drea definida se obtiene una nota, en este apartado mencionaremos “brecha” a la
oportunidad que se posee de obtener un 10 basandonos en la tabla 5 (Diagnostico de
Empresa segin Sony Zambrano autor de Norma Covenin 2500-93), estariamos obteniendo

una excelencia en todas las areas.

5.2.1 Estructura Organizativa
En esta seccidn, reuniremos Organizacion de la empresa y Organizacidon de mantenimiento,

para esta area se obtiene una calificacién promedio reflejada en la tabla 7:

Tabla 7 Estructura Organizativa

Area Nota

ORGANIZACION DE LA EMPRESA 5.9
ORGANIZACION DE

MANTENIMIENTO ®9

Nota 6.4

Estructura Organizativa obtuvo una nota promedio de 6.4, dentro de la evaluacién es la mas
alta, en lo cual podemos ver que la brecha de oportunidad es de 3.6 puntos. Mds adelante

tocaremos temas para buscar cubrir la brecha en el apartado de propuestas de mejora.
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5.2.2 Procesos Internos
En esta drea reuniremos al apoyo logistico que interviene en el proceso asi como los
recursos materiales necesarios ya que estos forman parte de las areas de apoyo, asi

obtenemos la calificaciéon promedio que se muestra en la tabla 8:

Tabla 8 Procesos Internos

Area Nota
APOYO LOGISTICO 5.3
RECURSOS 4.6
Nota 5.0

El drea de Procesos Internos, obtuvo una nota de 5.0 nos muestra una brecha del 50% en

este tema, las oportunidades los trataremos en el apartado de propuestas de mejora.

5.2.3 Filosofias de Mantenimiento

En esta seccion agruparemos todas las filosofias de mantenimiento que se llevan a cabo y
forman parte de la Norma, los mantenimientos son los siguientes: Mantenimiento
Rutinario, Mantenimiento Programado, Mantenimiento Correctivo, Mantenimiento
Preventivo, Mantenimiento por Averia, de las cuales obtenemos la nota promedio mostrada

en la tabla 9:

Tabla 9 Filosofias de Mantenimiento
Area Nota
MANTENIMIENTO RUTINARIO 5.3
MANTENIMIENTO PROGRAMADO 3.9

MANTENIMIENTO CORRECTIVO 4.4
MANTENIMIENTO PREVENTIVO 3.8
MANTENIMIENTO POR AVERIA 4.8

PERSONAL DE MANTENIMIENTO 3.9
Nota 4.4
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Las Filosofias de Mantenimiento son la cara del departamento hacia los clientes internos,
para el caso se obtuvo una nota de 4.4, teniendo la segunda brecha mas grande la cual es
de un 5.6, las oportunidades observadas las veremos en el apartado de propuestas de

mejora.

5.2.4 Indicadores de Gestion
En esta seccidn tenemos la parte de planificacién como area general, ya que es la encargada
de manejar el tema de indicadores del departamento, Planificacién de Mantenimiento

obtiene una nota reflejada en la tabla 10:

Tabla 10 Indicadores de Gestidn

Area Nota
PLANIFICACION DE

5.1
MANTENIMIENTO

Los Indicadores de Gestidn son los que evaluan la operacion de mantenimiento, para el caso
se obtuvo una nota de 5.1, teniendo una brecha de 4.9, los indicadores que deben evaluar

la gestidon los veremos en el apartado de propuestas de mejora.

5.2.5 Talento Humano
En esta seccién trabajaremos con la nota obtenida a Personal de Mantenimiento, debido a
gue esta area engloba todo lo que concierne el tema del Talento Humano, en la tabla 11

mostramos la nota obtenida:

Tabla 11 Talento Humano

Area Nota

PERSONAL DE MANTENIMIENTO 3.9

El drea mas golpeada la pasada zafra es el recurso humano, el principal actor en la ejecucién
de las actividades del dia a dia de Mantenimiento de Maquinaria Agricola, obteniendo una

nota de 3.9, esto nos deja una brecha de 7.1 puntos. Observamos una gran oportunidad
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para el departamento, estas propuestas las veremos en el apartado de propuestas de

mejora.

5.3 Validez de la hipétesis

Al inicio de nuestra investigacidn nos planteamos el problema, unido al problema estaba el

planteamiento de nuestra hipdtesis a la cual damos respuesta en esta seccién:

e Se puede implementar la Norma Covenin 2500 - 93 para determinar oportunidades

de mejora en la Gestiéon de Mantenimiento de Maquinaria Agricola.

Respuesta: Si se logré implementar la Norma Covenin 2500 — 93 con la finalidad de
determinacién de oportunidades de mejora tomando como base la tabla 6 “Resultados
Evaluacién Covenin 2500 — 93” se obtiene una nota en porcentaje del 49% (del 100%
posible) lo cual hace evidencia de nuestro problema e hipdtesis planteada en el cual

tenemos una oportunidad general del 51%.

En el capitulo 6 “Propuestas de Mejora” se tiene un estudio de las sub-areas en que fue
dividida la evaluacion para darle una respuesta a la hipdtesis que se dio respuesta y asi

evaluar las propuestas para ir encaminando a reducir las oportunidades obtenidas.
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6. Propuestas de mejora

El capitulo refleja las propuestas de mejora tomando como base la evaluacién realizada; asi
como los resultados de las areas que se definieron segun la afinidad y notas obtenidas de
nuestra herramienta de la Norma Covenin 2500-93. Las propuestas de mejora las
dividiremos en 5 grupos (los mismos de las areas generales que definimos en el apartado

anterior) como se muestra a continuacion:

Estructura Organizativa
Procesos Internos
Filosofias de Mantenimiento

Indicadores de Gestion

v A e

Talento Humano

6.1 Estructura Organizativa

En el tema de Estructura Organizativa se tiene una oportunidad de 3.6 puntos, la menor
brecha, la principal propuesta de mejora se basa en consolidar la estructura organizativa
gue quedo de la pasada zafra y realizar incorporaciones que ayuden a mejorar la operacion
desde la parte organizacional del departamento, la estructura propuesta es la mostrada en

la figura 5:
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Jefe Mantenimiento Maquinaria Agricola

Planificacion y Programacion

Transporte Occidente QOriente

Responsable Mantenimiento Responsable Mantenimiento Agricola Responsable Mantenimiento Agricola

Oficial Transporte Occidente Oficial Agricola Occidente Oriente Occidente

Oficial Transporte Oficial Agricola

14 Tecnicos | | 28 Tecnicos | 14 Tecnicos

Figura 5 Estructura organizativa Propuesta

Los principales cambios los mencionamos a continuacion:

e Incorporacién de programador para zona oriental
e Aumento de técnicos en los tres frentes de mantenimiento (pasar de 36 a 56

técnicos)

Los beneficios que se obtendrian de realizar esta propuesta, es un aumento en la disponibilidad
de repuestos e insumos utilizados en las labores de mantenimiento es un aumento en la
disponibilidad de repuestos en la labores de mantenimiento con la incorporacion del
programador en la zona oriental se trabajara el tema especifico del mejoramiento del stock de
repuestos que es una de las oportunidades observadas en la realizacién de la evaluacién, el
aumento de técnicos nos daria como resultado una relacién maquina-hombre de 5.0,
obteniendo mejores coberturas y servicios de mantenimiento que como finalidad ayudan en el

aumento de la disponibilidad mecéanica de la Maquinaria Agricola.

6.2 Procesos Internos

La mejora de los Procesos Internos forma la segunda parte de nuestras propuestas de

mejora, de nuestra evaluacion obtuvimos una brecha de 5.0.

46



Los anexos A y B son los diagramas de proceso propuestos para garantizar que cada area

tenga definida su funcién en época de zafra y no zafra. Los beneficios a obtener son los

siguientes:

e Trabajo en equipo
e Productividad
e Manejo eficiente de inventario

e Control de la operacién

El segundo tema importante en el drea de procesos internos se centra en garantizar los

recursos materiales para llevar a cabo las labores de Mantenimiento de Maquinaria

Agricola, estos recursos los resumimos a continuacién:

e Equipar con herramientas complementarias a las actuales, para garantizar que todos

los colaboradores presten el servicio adecuado, segun la tabla 12:

Tabla 12 Herramientas Complementarias

Posicion Cajas Herramientas
Mecanico 12
Ayudante 10

Electricista 4
Mecanico A/C 1
Abastecimiento 12

1. Equipos complementarios para garantizar la mejor ejecucién de mantenimientos

diarios en campo como el abastecimiento de los equipos, segun la tabla 13:
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Tabla 13 Equipos Complementarios

Equipo Cantidad
Compresor Grande 1
Compresor Pequeiio 5
Bomba Combustible 6
Medidor Combustible 6
Unidad Engrase 3
Unidad relleno Aceite 2
Unidad Mantenimiento de % 12
Sistema Filtracion 12
Combustible
Herramientas 12

Contando con las herramientas y equipos propuestos se espera obtener una mejor
ejecucion de los mantenimientos diarios, asi como una mayor cobertura de mantenimiento,
ya que todos los colaboradores contaran con su herramienta necesaria para desarrollar las

actividades.

6.3 Filosofias de Mantenimiento

Las Filosofias de Mantenimiento actuales no se cambiaran, la propuesta de mejora va
encaminada a la mejora del proceso completo de seguimiento de las mismas, se proponen

los siguientes ejes para llevar a cabo esta propuesta:

e Garantizar con el drea de planificacién la existencia de repuestos, insumos vy
herramientas para la ejecucion de los mantenimientos diarios, gamas, correctivos
programados y correctivos de emergencia; tomando en cuenta el historial de
consumo.

e Empoderamiento y capacitacion a los colaboradores de abastecimiento de
combustible y operacidn para la realizacidn de un mantenimiento diario acorde a los

instructivos de mantenimiento propios de cada equipo.
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e Incrementar el control de la ejecucién de actividades en tiempo y calidad en campo,
por parte de responsables y oficiales de mantenimiento (rol de agente de cambio).
e Optimizar las dreas de comunicacién entre Operacién y Mantenimiento para

garantizar la ejecucién de los mantenimientos.

6.4 Indicadores de Gestion

El area de Indicadores de Gestion toma su nota de la parte de Planificacién de
Mantenimiento, con una brecha de 4.9 puntos que genera la oportunidad de mejorar y
ampliar los indicadores actuales para la medicion del departamento de Mantenimiento de

Magquinaria Agricola, a continuacién planteamos los indicadores a medir:

1. Disponibilidad Mecdnica: es la relacion de la diferencia de tiempo medio entre fallas
(TMEF) y tiempo medio de reparacién (TMDR) entre el tiempo medio entre fallas

(TMEF), la relacidn se resume en ecuacion 1.

TMEF-TMDR

Disponibilidad Mecanica =
TMEF

(Ec.1)

2. Tiempo medio entre fallas (TMEF): este nos permite conocer la frecuencia con la que
suceden las fallas, se calcula mediante la siguiente formula, la ecuacidén 2 muestra

la relacion:

cantidad de horas totales por tipo de equipo en un periodo determinado

TMEF =

(Ec.2)

cantidad de averias presentadas en el periodo determinado por tipo de equipo

3. Tiempo Medio de Reparacion (TMDR): este indicador nos permite conocer la
importancia de las fallas que se producen en un equipo considerando el tiempo

medio hasta su solucién, se calcula mediante la siguiente formula de la ecuacién 3:

cantidad de horas de paro por fallas

TMDR = (Ec.3)

cantidad de fallas
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4. indice de Cumplimiento de Planificacién (IDCDP): este indicador nos permite
conocer el grado de cumplimiento de las ordenes de mantenimiento planificadas

resumida en la ecuacion 4.

cantidad de ordenes finalizadas en un periodo dado

IDCDP =

(Ec.4)

cantidad de ordenes totales en un periodo dado

5. indice de Costos de Mantenimiento Preventivo (IDCMP): Este indicador pone de
manifiesto el grado de utilizacion de técnicas preventivas frente a las correctivas.
Nos refleja que tanto mantenimiento preventivo se esta haciendo con respecto al
total, en las organizaciones se debe buscar que el costo de mantenimiento
correctivo sea mucho menor que el costo de mantenimiento preventivo, el

indicador se resume en la ecuacién 5.

Costo de Mantenimiento Preventivo
IDCMP = (Ec. 5)

Costo Total de Mantenimiento

Se debe destacar que todo lo que se mide se puede mejorar, si no medimos no mejoramos.

Los indicadores sirven para distintos fines, uno de ellos es motivar a los colaboradores otro

muy importante es conocer como estamos respecto a los objetivos del negocio.

Estos indicadores seran presentados segun se defina su periodicidad, el beneficio que se
espera obtener con la medicion de estos indicadores es la mejora continua ya que se

estarian buscando las oportunidades de mejora en cada reunién de seguimiento.
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6.5 Talento Humano

La brecha presentada por la evaluacién realizada es el Talento Humano con una notade 3.1,
es la principal drea a mejorar. La propuesta consiste en la creacién de un plan de formacion
técnica que sea el inicio para la creacion de un plan de carrera para el departamento; el

plan de formacidn lo compartimos en la tabla 14 con el resumen cde horas para cada

modulo:

Tabla 14 Plan de Formacién Técnica

Horas
N° Descripcion programadas

Mddulo 1: Conociendo la cosechadora 39.00
Mddulo 2: Conociendo la cargadora 20.00
Mddulo 3: Circuitos hidraulicos y medicién de presion de la cosechadora 20.00
Mddulo 4: Circuitos hidraulicos y medicién de presion de la cargadora 10.00
Mddulo 5: Circuitos eléctricos bésicos de la cosechadora 12.00
Modulo 6: Circuitos eléctricos basicos de la cargadora 14.00
TOTAL HORAS 115.00

Llevando a cabo esta propuesta buscamos aumentar la capacidad técnica de los
colaboradores, que apoyaran en el mejoramiento de indicadores, asi como la condicidn
humana ya que estan adquiriendo nuevos conocimientos que de alguna manera aportan en

su crecimiento profesional y laboral.

Con esta propuesta cerramos las mejoras observadas a la Gestion de Mantenimiento de
Magquinaria Agricola para garantizar la productividad del departamento, tomando en
cuenta todos los aspectos que segun la evaluacién Covenin 2500-93 nos mostré como

oportunidades.
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7. Conclusiones y Recomendaciones

A partir del desarrollo de la presente evaluaciéon de la Gestion de Mantenimiento de

Magquinaria Agricola se concluye que:

1. Se obtuvo una evaluacion real que refleja la percepcidon que se tiene del
departamento luego del desempefio de la zafra 15 — 16 de los principales actores
del proceso productivo.

2. Se logré aplicar la Norma Covenin para todas las areas que componen el
departamento y obtener una calificacion definida para cada area.

3. Anpartirde la evaluacion, se logro realizar una serie de propuestas de mejora que
como equipo de trabajo se estd convencido daran resultados, esto basandose
en la experiencia del panel de participantes.

4. El desarrollo del estudio completo arrojo oportunidades de mejora focalizadas

esto ayuda a tener un mejor conocimiento del departamento.

También se mencionan las siguientes recomendaciones a llevar a cabo para el

mejoramiento del modelo de Gestién de Mantenimiento de Maquinaria Agricola:

1. Llevar a cabo las propuestas de mejora.

2. Monitorear los indicadores plasmados en este documento.

3. Realizar una nueva evaluacién tomando como base la Norma Covenin 2500-93
para observar la efectividad de las propuestas de mejora.

4. La Norma Covenin 2500-93 no tiene el alcance de evaluar el tema de
infraestructura, para futuras evaluaciones realizar como un todo, la
infraestructura es un tema fundamental para el aumento de la eficiencia en las

areas de trabajo.
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Anexos

Anexo A. Diagrama de proceso Mantenimiento Maquinaria Agricola Zafra

DIAGRAMA DE PROCESO ZAFRA
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Anexo B. Diagrama de proceso Mantenimiento Maquinaria Agricola No Zafra

DIAGRAMA DE PROCESD NO ZAFRA
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Anexo C. Evaluacidon Covenin 2500 — 93 realizada a Mantenimiento de Maquinaria

Agricola

ESTANDARES DE EVALUACION COVENIN

MANTENIMIENTO MAQUINARIA AGRICOLA GRUPO CASSA

S o 3 S
o £ £ =)
<= 3 S
£¢ £ h=
& a 8

AREA |: ORGANIZACION DE LA EMPRESA

I.1 Funciones y Responsabilidades. Principios 60

Principio Basico

La Organizacién posee un organigrama general y por departamentos. Se tienen

definidas por escrito las descripciones de las diferentes funciones con su

correspondiente asignacién de responsabilidades para todas las unidades 60

estructurales de la organizacién (guardando la relacién con su tamafio y complejidad

en produccion).

Atributos

1.1.1 La Organizacion no posee organigramas acordes con su estructura o no estan 20 9

actualizados; tanto a nivel general, como a nivel de departamentos.

I.1.2 Las funciones y la correspondiente asignacién de responsabilidades, no estan 20 9

especificadas por escrito, o presentan falta de claridad.

1.1.3 La definicién de funciones y la asignacién de responsabilidades no llegan hasta 20 7

el ultimo nivel supervisora necesario, para el logro de los objetivos deseados.

I.2 Autoridad y Autonomia 40

Principio Bésico

Las personas asignadas al desarrollo y cumplimiento de las diferentes funciones,

cuentan con el apoyo necesario de la direccion de la organizacién, y tienen la 40

suficiente autoridad y autonomia para el cumplimiento de las funciones y

responsabilidades establecidas.

Atributos

I.2.1 La linea de autoridad no esta claramente definida 10 4

1.2.2 Las personas asignadas a cada puesto de trabajo no tienen pleno conocimiento 10 4

de sus funciones
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1.2.3 Existe duplicidad de funciones 10 5
I.2.4 La toma de decisiones para la resolucion de problemas rutinarios en cada

dependencia o unidad, tiene que ser efectuada previa consulta a los niveles 10 3
superiores

I.3 Sistema de Informaciodn 50
Principio Basico

La Organizaciobn cuenta con una estructura técnica administrativa para la

recoleccion, depuracion, almacenamiento, procesamiento y distribucion de la 50

informacidén que el sistema productivo requiere.

Atributos

1.3.1 La Organizacion no cuenta con un diagrama de flujo para el sistema de

informacién, donde estén involucrados todos los componentes estructurales 10 4
participes en la toma de decisiones.

1.3.2 La Organizacién no cuenta con mecanismos para evitar que se introduzca 5 3
informacidn errada o incompleta en el sistema de informacién.

1.3.3 La Organizaciobn no cuenta con un archivo ordenado y jerarquizado 5 3
técnicamente.

1.3.4 No existen procedimientos normalizados (formatos) para llevar y comunicar la 10 3
informacidn entre las diferentes

1.3.5 La Vicepresidencia no dispone de los medios para el procesamiento de la 10 3
informacioén en base a los resultados que se deseen obtener.

1.3.6 La Organizacion no dispone de los mecanismos para que la informacién 10 4
recopilada y procesada llegue a las personas que deben manejarla.

AREA II: ORGANIZACION DE MANTENIMIENTO

II.1 Funciones y Responsabilidades. 0
Principio Bésico

La funcion mantenimiento, esta bien definida y ubicada dentro de la organizacién y

posee un organigrama para este departamento. Se tienen por escrito las diferentes

funciones y responsabilidades para los diferentes componentes dentro de la 80

organizacién de mantenimiento. Los recursos asignados son adecuados, a fin de

que la funcién pueda cumplir con los objetivos planteados.

Atributos

I1.1.1 La empresa no tiene organigramas acordes a su estructura o no estan 15 7

actualizados para La Organizacion de mantenimiento.
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11.1.2 La Organizacién de mantenimiento, no esta acorde con el tamafio del SP, tipo

de objetos a mantener, tipo de personal, tipo de proceso, distribucién geogréfica, u 15 5
otro.
11.1.3 La unidad de mantenimiento no se presenta en el organigrama general,
. . L 15 4
independiente del departamento de produccion.
11.1.4 Las funciones y la correspondiente asignacion de responsabilidades no estan

. . . o : 10 3
definidas por escrito o no estan claramente definidas dentro de la unidad.
I1.1.5 La asignacion de funciones y de responsabilidades no llega hasta el dltimo 10 5
nivel supervisora necesario, para el logro de los objetivos deseados.
11.1.6 La Organizacién no cuenta con el personal suficiente tanto en cantidad como 15 7
en calificacion, para cubrir las actividades de mantenimiento.
II.2 Autoridad y Autonomia- 50
Principio Basico
Las personas asignadas para el cumplimiento de las funciones y responsabilidades
cuentan con el apoyo de la gerencia y poseen la suficiente autoridad y autonomia 50
para el desarrollo y cumplimiento de las funciones y responsabilidades establecidas.
Atributos
11.2.1 La unidad de mantenimiento no posee claramente definidas las lineas de 15 3
autoridad.
I1.2.2 EIl personal asignado a mantenimiento no tiene pleno conocimiento de sus 15 5
funciones.
11.2.3 Se presentan solapamientos y/o duplicidad en las funciones asignadas a cada 10 >
componente estructural de La Organizacién de mantenimiento.
11.2.4 Los problemas de caracter rutinario no pueden ser resueltos sin consulta a 10 5
niveles superiores.
11.3 Sistema de Informacién 0
Principio Bésico
La Organizacion de mantenimiento posee un sistema que le permite manejar
Optimamente toda la informacién referente a mantenimiento (registro de fallas, 70
programacion de mantenimiento, estadisticas, costos, informacion sobre equipos, u
otra).
Atributos
11.3.1 La Organizacién de mantenimiento no cuenta con un flujograma para su
sistema de informacion donde estén claramente definidos los componentes 15 4

estructurales involucrados en la toma de decisiones.
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11.3.2 La Organizacién de mantenimiento no dispone de los medios para el
procesamiento de la informacién de las diferentes secciones o unidades en base a
los resultados que se desean obtener.

15

11.3.3 La Organizacion de mantenimiento no cuenta con mecanismos para evitar que
se introduzca informacion errada o incompleta en el sistema de informacion.

10

I1.3.4 La Organizacion de mantenimiento no cuenta con un archivo ordenado y
jerarquizado técnicamente.

10

11.3.5 No existen procedimientos normalizados (formatos) para llevar y comunicar la
informacidn entre las diferentes secciones o unidades, asi como su almacenamiento
(archivo) para su cabal recuperacion.

10

11.3.6 La Organizacion de mantenimiento no dispone de los mecanismos para que
la informacién recopilada y procesada llegue a las personas que deben manejarla.

10

AREA Ill: PLANIFICACION DE MANTENIMIENTO

1.1 Objetivos y Metas

70

Principio Basico

Dentro de La Organizacion de mantenimiento la funcion de planificacion tiene
establecidos los objetivos y metas en cuanto a las necesidades de los objetos de
mantenimiento, y el tiempo de realizacién de acciones de mantenimiento para
garantizar la disponibilidad de los sistemas, todo esto incluido en forma clara y
detallada en un plan de accion.

70

Atributos

111.1.1 No se encuentran definidos por escrito los objetivos y metas que debe cumplir
La Organizacién de mantenimiento.

20

12

111.1.2 La Organizacién de mantenimiento no posee un plan donde se especifiquen
detalladamente las necesidades reales y objetivas de mantenimiento para los
diferentes objetos a mantener.

20

11

111.1.3 La organizacién no tiene establecido un orden de prioridades para la ejecucion
de las acciones de mantenimiento de aquellos sistemas que lo requieren.

15

I11.1.4 Las acciones de mantenimiento que se ejecutan no se orientan hacia el logro
de los objetivos.

15

IIl.2 Politicas para la planificacion

70

Principio Bésico

La referencia de mantenimiento ha establecido una politica general que involucre su
campo de accion, su justificacion, los medios y objetivos que persigue. Se tiene una
planificacién para la ejecucion de cada una de las acciones de mantenimiento
utilizando los recursos disponibles.

70

Atributos
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Il1.2.1 La organizacion no posee un estudio donde se especifiquen detalladamente

las necesidades reales y objetivas de mantenimiento para los diferentes objetos de 20 11
mantenimiento.

I11.2.2 No se tiene establecido un orden de prioridades para la ejecucion de las 20 7
acciones de mantenimiento de aquellos sistemas que lo requieran.

I11.2.3 A los sistemas so6lo se les realiza mantenimiento cuando fallan 15 7
I.2.4 El equipo gerencial no tiene coherencia en torno a las politicas de 15 6
mantenimiento establecidas.

I11.3 Control y Evaluacion 55
Principio Bésico

La Organizacién cuenta con un sistema de sefializacién o codificacion légica y

secuencial que permite registrar informacion del proceso o de cada linea, maquina

0 equipo en el sistema total. Se tiene elaborado un inventario técnico de cada 60

sistema: su ubicacién, descripcién y datos de mantenimiento necesario para la

elaboracién de los planes de mantenimiento.

Atributos

I1.3.1 No existen procedimientos normalizados para recabar y comunicar 10 4
informacién asi como su almacenamiento para su posterior uso.

111.3.2 No existe una codificacion secuencial que permita la ubicacion rapida de cada 10 5
objeto dentro del proceso, asi como el registro de informacién de cada uno de ellos.

111.3.3 La empresa no posee inventario de manuales de mantenimiento y operacion, 10 7
asi como catélogos de piezas y partes de cada objeto a mantener.

111.3.4 No se dispone de un inventario técnico de objetos de mantenimiento que

permita conocer la funcion de los mismos dentro del sistema al cual pertenece, 10 6
recogida ésta informacion en formatos normalizados.

111.3.5 No se llevan registros de fallas y causas por escrito. 5 2
I11.3.6 No se llevan estadisticas de tiempos de parada y de tiempo de reparacion. 5 2
I.3.7 No se tiene archivada y clasificada la informacion necesaria para la 5 3
elaboracién de los planes de mantenimiento.

111.3.8 La informacién no es procesada y analizada para la futura toma de 5 3
decisiones.

AREA IV: MANTENIMIENTO RUTINARIO

IV.1 Planificacion 100
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Principio Bésico

La Organizacién de mantenimiento tiene preestablecidas las actividades diarias y
hasta semanales que se van a realizar a los objetos de mantenimiento, asignado los
ejecutores responsables para llevar a cabo la accion de mantenimiento. La
Organizaciéon de mantenimiento cuenta con una infraestructura y procedimientos
para que las acciones de mantenimiento rutinario se ejecuten en forma organizada.
La Organizacion de mantenimiento tiene un programa de mantenimiento rutinario,
asi como también un stock de materiales y herramientas de mayor uso para la
ejecucioén de este tipo de mantenimiento.

100

Atributos

IV.1.1 No estan descritas en forma clara y precisa las instrucciones técnicas que
permitan al operario o0 en su defecto a La Organizacién de mantenimiento aplicar
correctamente mantenimiento rutinario a los sistemas.

20

11

IV.1.2 Falta de documentacion sobre instrucciones de mantenimiento para la
generacion de acciones de mantenimiento rutinario.

20

14

IV.1.3 Los operarios no estan bien informados sobre el mantenimiento a realizar.

20

IV.1.4 No se tiene establecida una coordinacion con la unidad de produccion para
ejecutar las labores de mantenimiento rutinario.

20

10

IV.1.5 Las labores de mantenimiento rutinario no son realizadas por el personal mas
adecuado segun la complejidad y dimensiones de la actividad a ejecutar.

10

IV.1.6 No se cuenta con un stock de materiales y herramientas de mayor uso para
la ejecucidn de este tipo de mantenimiento.

10

IV.2 Programacion e Implantacién

80

Principio Basico

Las acciones de mantenimiento rutinario estdn programadas de manera que el
tiempo de ejecucién no interrumpa el proceso productivo, la frecuencia de ejecucién
de las actividades son menores o iguales a una semana. La implantacion de las
actividades de mantenimiento rutinario lleva consigo una supervision que permita
controlar la ejecucion de dichas actividades.

80

Atributos

IV.2.1 No existe un sistema donde se identifique el programa de mantenimiento
rutinario.

15

IV.2.2 La programacion de mantenimiento rutinario no esta definida de manera clara
y detallada.

10

IV.2.3 Existe el programa de mantenimiento pero no se cumple con la frecuencia
estipulada, ejecutando las acciones de manera variable y ocasionalmente.

10
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IV.2.4 Las actividades de mantenimiento rutinario estan programadas durante todos
los dias de la semana, impidiendo que exista holgura para el ajuste de la
programacion.

10

IV.2.5 La frecuencia de las acciones de mantenimiento rutinario (limpieza, ajuste,
calibracién y proteccion) no estan asignadas a un momento especifico de la semana.

10

IV.2.6 No se cuenta con el personal idéneo para la implantacién del plan de
mantenimiento rutinario.

10

IV.2.7 No se tienen claramente identificados a los sistemas que conformaran parte
de las actividades de mantenimiento rutinario.

10

IV.2.8 La organizacién no tiene establecida una supervision para el control de
ejecucion de las actividades de mantenimiento rutinario.

IV.3 Control y Evaluacion

Principio Basico

El departamento de mantenimiento dispone de mecanismos que permitan llevar
registros de las fallas, causas, tiempos de parada, materiales y herramientas
utilizadas. Se lleva un control del mantenimiento de los diferentes objetos. El
departamento dispone de medidas necesarias para verificar que se cumplan las
acciones de mantenimiento rutinario programadas. Se realizan evaluaciones
periddicas de los resultados de la aplicacion del mantenimiento rutinario.

70

Atributos

IV.3.1 No se dispone de una ficha para llevar el control de los manuales de servicio,
operacion y partes.

10

IV.3.2 No existe un seguimiento desde la generacion de las acciones técnicas de
mantenimiento rutinario, hasta su ejecucion.

15

IV.3.3 No se llevan registros de las acciones de mantenimiento rutinario realizadas.

IV.3.4 No existen formatos de control que permitan verificar si se cumple el
mantenimiento rutinario y a su vez emitir rdenes para arreglos o reparaciones a las
fallas detectadas.

10

IV.3.5 No existen formatos que permitan recoger informacién en cuanto a consumo
de ciertos insumos requeridos para ejecutar mantenimiento rutinario permitiendo
presupuestos mas reales.

IV.3.6 El personal encargado de las labores de acopio y archivo de informacion no
esta bien adiestrado para la tarea, con el fin de realizar evaluaciones periédicas para
este tipo de mantenimiento.

IV.3.7 La recopilacion de informacion no permite la evaluacion del mantenimiento
rutinario basandose en los recursos utilizados y la incidencia en el sistema, asi como
la comparacién con los demas tipos de mantenimiento.

20

AREA V: MANTENIMIENTO PROGRAMADO (PLANIFICACION)
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Principio Bésico

La Organizacion de mantenimiento cuenta con una infraestructura y procedimiento
para que las acciones de mantenimiento programado se lleven en una forma
organizada. La Organizacion de mantenimiento tiene un programa de
mantenimiento programado en el cual se especifican las acciones con frecuencia
desde quincenal y hasta anuales a ser ejecutadas a los objetos de mantenimiento.
La Organizacion de mantenimiento cuenta con estudios previos para determinar las
cargas de trabajo por medio de las instrucciones de mantenimiento recomendadas
por los fabricantes, constructores, usuarios, experiencias conocidas, para obtener
ciclos de revisién de los elementos mas importantes.

100

Atributos

V.1.1 No existen estudios previos que conlleven a la determinacién de las cargas
de trabajo ciclos de revision de los objetos de mantenimiento, instalaciones y
edificaciones sujetas a acciones de mantenimiento.

20

17

V.1.2 La empresa no posee un estudio donde especifiquen las necesidades reales
y objetivas para los diferentes objetos de mantenimiento, instalaciones y
edificaciones.

15

12

V.1.3 No se tienen planificadas las acciones de mantenimiento programado en
orden de prioridad, y en el cual se especifiquen las acciones a ser ejecutadas a los
objetos de mantenimiento, con frecuencias desde quincenales hasta anuales.

15

10

V.1.4 La informacion para la elaboracion de instrucciones técnicas de
mantenimiento programado, asi como sus procedimientos de ejecucion, es
deficiente.

20

12

V.1.5 No se dispone de los manuales y catalogos de todas las maquinas.

10

V.1.6 No se ha determinado la fuerza laboral necesaria para llevar a cabo todas las
actividades de mantenimiento, con una frecuencia establecida para dichas
revisiones, distribuidas en un calendario anual.

10

V.1.7 No existe una planificacion conjunta entre La Organizacion de mantenimiento,
produccién, administracion y otros entes de la organizacion, para la ejecucion de las
acciones de mantenimiento programado.

10

V.2 Programaciéon e implantacion

Principio Bésico

La organizacion tiene establecidas instrucciones detalladas para revisar cada
elemento de los objetos sujetos a acciones de mantenimiento, con una frecuencia
establecida para dichas revisiones, distribuidas en un calendario anual. La
programacion de actividades posee la elasticidad necesaria para llevar a cabo las
acciones en el momento conveniente sin interferir con las actividades de produccion
y disponer del tiempo suficiente para los ajustes que requiere la programacion.

80

Atributos

V.2.1 No existe un sistema donde se identifique el programa de mantenimiento
programado.

20

12
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V.2.2 Las actividades estan programadas durante todas las semanas del afio,

S ) ; - 10
impidiendo que exista una holgura para el ajuste de la programacion.

V.2.3 Existe el programa de mantenimiento pero no se cumple con la frecuencia 15
estipulada, ejecutando las acciones de manera variable y ocasionalmente.

V.2.4 No existe un estudio de las condiciones reales de funcionamiento y las 10
necesidades de mantenimiento.

V.25 No se tiene un procedimiento para la implantacion de los planes de 10
mantenimiento programado.

V.2.6 La organizacién no tiene establecida una supervision sobre la ejecucion de 15
las acciones de mantenimiento programado.

V.3 Control y evaluacion

Principio Basico

La Organizacion dispone de mecanismos eficientes para llevar a cabo el control y la 70
evaluacion de las actividades de mantenimiento enmarcadas en la programacion.

Atributos

V.3.1 No se controla la ejecucion de las acciones de mantenimiento programado 15
V.3.2 No se llevan las fichas de control de mantenimiento por cada objeto de 10
mantenimiento.

V.3.3 No existen planillas de programacion anual por semanas para las acciones 10
de mantenimiento a ejecutarse y su posterior

V.3.4 No existen formatos de control que permitan verificar si se cumple
mantenimiento programado y a su vez emitir érdenes para arreglos o reparaciones 5
a las fallas detectadas.

V.3.5 No existen formatos que permitan recoger informacion en cuanto al consumo

de ciertos insumos requeridos para ejecutar mantenimiento programado para 5
estimar presupuestos mas reales.

V.3.6 El personal encargado de las labores de acopio y archivo de informacién no

esta bien adiestrado para la tarea, con el fin de realizar evaluaciones periédicas para 5

este tipo de mantenimiento.

AREA VI: MANTENIMIENTO CIRCUNSTANCIAL

AREA VII: MANTENIMIENTO CORRECTIVO

VIl.1 Planificacién

Principio Basico
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La organizacion cuenta con una infraestructura y procedimiento para que las

acciones de mantenimiento correctivo se lleven a una forma planificada. El registro| 100
de informacién de fallas permite una clasificacion y estudio que facilite su correccion.
Atributos
VII.1.1 No se llevan registros por escrito de aparicion de fallas para actualizarlas y 30 21
evitar su futura presencia.
VII.1.2 No se clasifican las fallas para determinar cuales se van a atender o0 a 30 18
eliminar por medio de la correccion.
VII.1.3 No se tiene establecido un orden de prioridades, con la participacion de la 20 13
unidad de produccion para ejecutar las labores de mantenimiento correctivo.
VII.1.4 La distribucion de las labores de mantenimiento correctivo no es analizada
por el nivel superior, a fin de que segun la complejidad y dimensiones de las
. . ) 2 20 14
actividades a ejecutar se tome la decision de detener una actividad y emprender otra
que tenga mas importancia.
VII.2. Programacion e Implantacién 0
Principio Basico
Las actividades de mantenimiento correctivo se realizan siguiendo una secuencia
programada, de manera que cuando ocurra una falla no se pierda tiempo ni se pare
la produccién. La Organizacion de mantenimiento cuenta con programas, planes, 80
recursos y personal para ejecutar mantenimiento correctivo de la forma mas
eficiente y eficaz posible. La implantacién de los programas de mantenimiento
correctivo se realiza en forma progresiva.
Atributos
VII.2.1 No se tiene establecida la programacion de ejecucién de las acciones de 20 13
mantenimiento correctivo.
VII.2.2 La unidad de mantenimiento no sigue los criterios de prioridad, segun el
orden de importancia de las fallas, para la programacién de las actividades de 20 11
mantenimiento correctivo.
VII.2.3 No existe una buena distribuciéon del tiempo para hacer mantenimiento 20 7
correctivo.
VII.2.4 El Personal encargado para la ejecucion del mantenimiento correctivo, no 20 10
esta capacitado para tal fin
VII.3 Control y Evaluacién 0
Principio Basico
La Organizacién de mantenimiento posee un sistema de control para conocer como
se ejecuta el mantenimiento correctivo. Posee todos los formatos planillas o fichas
de control de materiales, repuestos y horas - hombre utilizadas en este tipo de 70

mantenimiento. Se evalta la eficiencia y cumplimiento de los programas
establecidos con la finalidad de introducir los correctivos necesarios.
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Atributos

VII.3.1 No existen mecanismos de control periddicos que sefialen el estado y

. e ) 15 8
avance de las operaciones de mantenimiento correctivo.
VII.3.2 No se llevan registros del tiempo de ejecucion de cada operacion. 15 5
VII.3.3 No se llevan registros de la utilizacion de materiales y repuestos en la 20 8
ejecucién de mantenimiento correctivo.
VI1.3.4 La recopilacion de informacion no permite la evaluacion del mantenimiento
correctivo basandose en los recursos utilizados y su incidencia en el sistema, asi 20 11
como la comparacién con los demas tipos de mantenimiento.
AREA VIII: MANTENIMIENTO PREVENTIVO 0
VIIl.1 Determinacion de Pardmetros
Principio Basico
La organizacion tiene establecido por objetivo lograr efectividad del sistema
asegurando la disponibilidad de objetos de mantenimiento mediante el estudio de
confiabilidad y mantenibilidad. La organizacion dispone de todos los recursos para 80
determinar la frecuencia de inspecciones, revisiones y sustituciones de piezas
aplicando incluso métodos estadisticos, mediante la determinacién de los tiempos
entre fallas y de los tiempos de paradas.
Atributos
VIII.1.1 La organizacién no cuenta con el apoyo de los diferentes recursos de la 20 7
empresa para la determinacion de los parametros de mantenimiento.
VIII.1.2 La organizacibn no cuenta con estudios que permitan determinar la 20 18
confiabilidad y mantenibilidad de los objetos de mantenimiento.
VIII.1.3 No se tienen estudios estadisticos para determinar la frecuencia de las 20 16
revisiones y sustituciones de piezas claves.
VIII.1.4 No se llevan registros con los datos necesarios para determinar los tiempos 10 3
de parada y los tiempos entre fallas.
VIII.1.5 El personal de La Organizacion de mantenimiento no esta capacitado para 10 6
realizar estas mediciones de tiempos de parada y entre fallas.
VIII.2. Planificacién 0
Principio Bésico
La organizacion dispone de un estudio previo que le permita conocer los objetos que
requieren mantenimiento preventivo. Se cuenta con una infraestructura de apoyo 40

para realizar mantenimiento preventivo.
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Atributos

VIII.2.1 No existe una clara delimitacion entre los sistemas que forman parte de los
programas de mantenimiento preventivo de aquellos que permaneceran en régimen
inmodificable hasta su desincorporacidn, sustitucién o reparacién correctiva.

20

VIIl.2.2 La organizacion no cuenta con fichas o tarjetas normalizadas donde se
recoja la informacion técnica béasica de cada objeto de mantenimiento inventariado.

20

12

VIII.3 Programacién e Implantacion

Principio Bésico

Las actividades de mantenimiento preventivo estan programadas en forma racional,
de manera que el sistema posea la elasticidad necesaria para llevar a cabo las
acciones en el momento conveniente, no interferir con las actividades de produccion
y disponer del tiempo suficiente para los ajustes que requiera la programacién. La
implantacion de los programas de mantenimiento preventivo se realiza en forma
progresiva.

70

Atributos

VIII.3.1 Las frecuencias de las acciones de mantenimiento preventivo no estan
asignadas a un dia especifico en los periodos de tiempo correspondientes.

20

16

VIII.3.2 Las érdenes de trabajo no se emiten con la suficiente antelacion a fin de
que los encargados de la ejecucion de las acciones de mantenimiento puedan
planificar sus actividades.

15

VIII.3.3 Las actividades de mantenimiento preventivo estan programadas durante
todas las semanas del afio, impidiendo que exista holgura para el ajuste de la
programacion.

15

10

VII.3.4 No existe apoyo hacia la organizacibn que permita la implantacion
progresiva del programa de mantenimiento preventivo.

10

VIII.3.5 Los planes y politicas para la programacién de mantenimiento preventivo
no se ajustan a la realidad de la empresa, debido al estudio de las fallas realizado.

10

VIIl.4 Control y Evaluacién

Principio Bésico

En la organizacién existen recursos necesarios para el control de la ejecucion de las
acciones de mantenimiento preventivo. Se dispone de una evaluacién de las
condiciones reales del funcionamiento y de las necesidades de mantenimiento
preventivo.

60

Atributos

VIII.4.1 No existe un seguimiento desde la generacién de la instruccion técnica de
mantenimiento preventivo hasta su ejecucion.

15

11

VIIl.4.2 No existen los mecanismos idéneos para medir la eficiencia de los
resultados a obtener en el mantenimiento preventivo hasta su ejecucion.

15

11
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VIIl.4.3 La organizacién no cuenta con fichas o tarjetas donde se recoja la

informacidn basica de cada equipo inventariado. 10 5
VIll.4.4 La recopilacion de informacion no permite la evaluaciéon del mantenimiento
preventivo basandose en los recursos utilizados y su incidencia en el sistema, asi 20 15
como la comparacion con los demas tipos de mantenimiento.
AREA IX.1 MANTENIMIENTO POR AVERIA
IX.1 Atencion a las Fallas 80
Principio Basico
La organizacién esta en capacidad para atender de una forma répida y efectiva
cualquier falla que se presente. La organizacidbn mantiene en servicio el sistema,
logrando funcionamiento a corto plazo, minimizando los tiempos de parada,
= . : ; 100
utilizando para ellos planillas de reporte de fallas, ordenes de trabajo, salida de
materiales, 6érdenes de compra y requisicién de trabajo, que faciliten la atencion
oportuna al objeto averiado.
Atributos
IX.1.1 Cuando se presenta una falla ésta no se ataca de inmediato provocando 20 9
dafios a otros sistemas interconectados y conflictos entre el personal.
IX.1.2 No se cuenta con instructivos de registros de fallas que permitan el andlisis 20 12
de las averias sucedidas para cierto periodo.
IX.1.3 La emision de 6rdenes de trabajo para atacar una falla no se hace de una 15 11
manera rapida.
IX.1.4 No existen procedimientos de ejecucién que permitan disminuir el tiempo 15 12
fuera de servicio del sistema.
IX.1.5 Lo tiempos administrativos, de espera por materiales o repuestos, y de
o . ., 15 11
localizacion de la falla estan presentes en alto grado durante la atencion de la falla.
IX.1.6 No se tiene establecido un orden de prioridades en cuanto a atencién de 15 10
fallas con la participacién de la unidad de produccion.
IX.2 Supervision y Ejecucion 80
Principio Bésico
Los ajustes, arreglos de defectos y atencién a reparaciones urgentes se hacen
inmediatamente después de que ocurre la falla. La supervisién de las actividades
se realiza frecuentemente por personal con experiencia en el arreglo de sistemas, 80
inmediatamente después de la aparicién de la falla, en el periodo de prueba. Se
cuenta con los diferentes recursos para la atencion de las averias.
Atributos
IX.2.1 No existe un seguimiento desde la generacion de las acciones de 20 10

mantenimiento para averia hasta su ejecucion.
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IX.2.2 La empresa no cuenta con el personal de supervision adecuado para

. . ; . ; . L 15 7
inspeccionar los equipos inmediatamente después de la aparicién de la falla.

IX.2.3 La supervisién es escasa o0 nula en el transcurso de la reparacién y puesta 10 5
en marcha del sistema averiado.

IX.2.4 El retardo de la ejecucion de las actividades de mantenimiento por averia 10 6
ocasiona paradas prolongadas en el proceso productivo.

IX.2.5 No se llevan registros para analizar las fallas y determinar la correccion 5 3
definitiva o la prevencién de las mismas.

IX.2.6 No se llevan registros sobre el consumo, de materiales o repuestos utilizados 5 1
en la atencién de las averias.

IX.2.7 No se cuenta con las herramientas, equipos e instrumentos necesarios para 5 5
la atencién de averias.

IX.2.8 No existe personal capacitado para la atencién de cualquier tipo de falla. 10 5
IX.3 Informacién sobre las averias 70
Principio Bésico

La Organizacién de mantenimiento cuenta con el personal adecuado para la

recoleccion, depuracién, almacenamiento, procesamiento y distribuciéon de la

informacién que se derive de las averias, asi como, analizar las causas que las 70

originaron con el propdésito de aplicar mantenimiento preventivo a mediano plazo o

eliminar la falla mediante mantenimiento correctivo.

Atributos

IX.3.1 No existen procedimientos que permitan recopilar la informacion sobre las 20 8
fallas ocurridas en los sistemas en un tiempo determinado.

IX.3.2 La organizacién no cuenta con el personal capacitado para el analisis y 10 4
procesamiento de la informacion sobre fallas.

IX.3.3 No existe un historial de fallas de cada objeto de mantenimiento, con el fin

de someterlo a analisis y clasificacion de las fallas; con el objeto, de aplicar 20 6
mantenimiento preventivo o correctivo.

IX.3.4 La recopilacion de informacion no permite la evaluacion del mantenimiento

por averia basandose en los recursos utilizados y su incidencia en el sistema, asi 20 9
como la comparacién con los demas tipos de mantenimiento.

AREA X: PERSONAL DE MANTENIMIENTO

X.1 Cuantificacion de las necesidades del personal 70

Principio Bésico
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La organizacion, a través de la programacion de las actividades de mantenimiento,

determina el niumero éptimo de las personas que se requieren en La Organizacion 70

de mantenimiento para el cumplimiento de los objetivos propuestos.

Atributos

X.1.1 No se hace uso de los datos que proporciona el proceso de cuantificacion de 30 23
personal.

X.1.2 La cuantificacion de personal no es 6ptima y en ningln caso ajustado a la 20 13
realidad de la empresa.

X.1.3 La Organizacion de mantenimiento no cuenta con formatos donde se

especifique, el tipo y nimero de ejecutores de mantenimiento por tipo de frecuencia, 20 13
tipo de mantenimiento y para cada semana de programacion.

X.2 Seleccién y Formacion 80
Principio Basico

La organizacién selecciona su personal atendiendo a la descripcién escrita de los

puestos de trabajo (experiencia minima, educacion, habilidades, responsabilidades 80

u otra).

Atributos

X.2.1 La seleccién no se realiza de acuerdo a las caracteristicas del trabajo a

realizar; educacién, experiencia, conocimiento, habilidades, destrezas y actitudes 10 4
personales en los candidatos.

X.2.2 No se tienen procedimientos para la selecciéon de personal 10 2
X.2.3 No se tienen establecidos periodos de adaptacion del personal. 10 5
X.2.4 No se cuenta con programas permanentes de formacion del personal que 10 7
permitan mejorar sus capacidades, conocimientos y la difusién de nuevas técnicas.

X.2.5 Los cargos en La Organizacion de mantenimiento no se tienen por 10 4
escrito.

X.2.6 La descripcion del cargo no es conocida plenamente por el personal. 10 4
X.2.7 La ocupacién de cargos vacantes no se da con promocion interna. 10 6
X.2.8 Para la escogencia de cargos no se toman en cuenta las necesidades 10 6

derivadas de la cuantificacion del personal.
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X.3 Motivacioén e Incentivos

50

Principio Bésico

La direccion de la empresa tiene conocimiento de la importancia del mantenimiento
y su influencia sobre la calidad y la produccién, emprendiendo acciones y campafias
para transmitir esta importancia al personal. Existen mecanismos de incentivos
para mantener el interés y elevar el nivel de responsabilidad del personal en el
desarrollo de sus funciones. La Organizacién de mantenimiento posee un sistema
evaluacion periodica del trabajador, para fines de ascenso o aumentos salariales.

50

Atributos

X.3.1 El personal no da la suficiente importancia a los efectos positivos con que
incide el mantenimiento para el logro de las metas de calidad y produccion.

20

14

X.3.2 No existe evaluacién periddica del trabajo para fines de ascensos o aumentos
salariales.

10

X.3.3 La empresa no otorga incentivos o estimulos basados en la puntualidad, en
la asistencia al trabajo, calidad de trabajo, iniciativa, sugerencias para mejorar el
desarrollo de la actividad de mantenimiento.

10

X.3.4 No se estimula al personal con cursos que aumenten su capacidad y por ende
su situacién dentro del sistema.

10

AREA XI: APOYO LOGISTICO

X1.1 Apoyo Administrativo

40

Principio Basico

La Organizacion de mantenimiento cuenta con el apoyo de la administracién de la
empresa; en cuanto a recursos humanos, financieros y materiales. Los recursos
son suficientes para que se cumplan los objetivos trazados por la organizacion.

40

Atributos

X1.1.1 Los recursos asignados a La Organizacibn de mantenimiento no son
suficientes.

10

XI.1.2 La administraciéon no tiene politicas bien definidas, en cuanto al apoyo que
se debe prestar a La Organizacion de mantenimiento.

10

X1.1.3 La administraciéon no funciona en coordinacién con La Organizacion de
mantenimiento.

10

X1.1.4 Se tienen que desarrollar muchos tramites dentro de la empresa, para que
se le otorguen los recursos necesarios a mantenimiento.
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X1.1.5 La gerencia no posee politicas de financiamiento referidas a inversiones,

mejoramiento de objetos de mantenimiento u otros. 5 2
X1.2 Apoyo Gerencial 40
Principio Basico

La gerencia posee informacion necesaria sobre la situacion y el desarrollo de los

planes de mantenimiento formulados por el ente de mantenimiento, permitiendo asi

asesorar a la misma, en cualquier situacion que atafie a sus operaciones. La 40

gerencia le da a mantenimiento el mismo nivel de las unidades principales en el

organigrama funcional de la empresa.

Atributos

XI.2.1 La Organizacién de mantenimiento no tiene el nivel jerarquico adecuado 10 4
dentro de la organizacion en general.

X1.2.2 Para la gerencia, mantenimiento es solo la reparacion de los sistemas. 10 5
X1.2.3 La gerencia considera que no es primordial la existencia de una organizacion

de mantenimiento, que permita prevenir las paradas innecesarias de los sistemas; 10 4
por lo tanto, no le da el apoyo requerido para que se cumplan los objetivos

establecidos.

XlI.2.4 La gerencia no delega autoridad en la toma de decisiones. 5 2
XI.2.5 La gerencia general no demuestra confianza en las decisiones tomadas por 5 1
La Organizacién de mantenimiento.

XI.3 Apoyo General 20
Principio Basico

La Organizacion de mantenimiento cuenta con el apoyo de la organizacion total, y 20

trabaja en coordinacion con cada uno de los entes que la conforman.

Atributos

X1.3.1 No se cuenta con apoyo general de la organizacion, para llevar a cabo todas 10 6
las acciones de mantenimiento en forma eficiente.

X1.3.2 No se aceptan sugerencias por parte de ningun ente de la organizacion que 10 3
no esté relacionado con mantenimiento.

AREA XII: RECURSOS

XIl.1 Equipos 30

Principio Bésico
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La Organizacién de mantenimiento posee los equipos adecuados para llevar a cabo
todas las acciones de mantenimiento, para facilitar la tolerabilidad de los sistemas.
Para la seleccion y adquisicion de equipos, se tienen en cuenta las diferentes

alternativas tecnolégicas, para lo cual se cuenta con las suficientes casas 30

fabricantes y proveedores. Se dispone de sitios adecuados para el almacenamiento

de equipos permitiendo el control de su uso.

Atributos

XII.1.1 No se cuenta con los equipos necesarios para que el ente de mantenimiento 5 5
opere con efectividad.

Xll.1.2 Se tienen los equipos necesarios, pero no se le da el uso adecuado. 5 2
X11.1.3 El ente de mantenimiento no conoce o0 no tiene acceso a informacion

(catalogos, revistas u otros), sobre las diferentes alternativas econémicas para la 5 2
adquisicion de equipos.

XIl.1.4 Los parametros de operacion, mantenimiento y capacidad de los equipos no 5 5
son plenamente conocidos o la informacion es eficiente.

XI1.1.5 No se lleva registro de entrada y salida de equipos 5 2
XI1.1.6 No se cuenta con controles de uso y estado de los equipos. 5 3
XIl.2 Herramientas 30
Principio Basico

La Organizacion de mantenimiento cuenta con las herramientas necesarias, en un

sitio de facil alcance, logrando asi que el ente de mantenimiento opere

satisfactoriamente reduciendo el tiempo por espera de herramientas. Se dispone 30

de sitios adecuados para el almacenamiento de las herramientas permitiendo el

control de su uso.

Atributos

Xl.2.1 No se cuenta con las herramientas necesarias para que el ente de 10 7
mantenimiento opere eficientemente.

XI11.2.2 No se dispone de un sitio para la localizacion de las herramientas, donde se 5 4
facilite y agilice su obtencion.

XI1.2.3 Las herramientas existentes no son las adecuadas para ejecutar las tareas 5 3
de mantenimiento.

X11.2.4 No se llevan registros de entrada y salida de herramientas. 5 3
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XI1.2.5 No se cuenta con controles de uso y estado de las herramientas.

XIl.3 Instrumentos

30

Principio Basico

La Organizacion de mantenimiento posee los instrumentos adecuados para llevar a
cabo las acciones de mantenimiento. Para la seleccion de dichos instrumentos se
toma en cuenta las diferentes casas fabricantes y proveedores. Se dispone de sitios
adecuados para el almacenamiento de instrumentos permitiendo el control de su
uso.

30

Atributos

XI.3.1 No se cuenta con los instrumentos necesarios para que el ente de
mantenimiento opere con efectividad.

XI1.3.2 No se toma en cuenta para la seleccién de los instrumentos, la efectividad
y exactitud de los mismos.

XI1.3.3 EIl ente de mantenimiento no tiene acceso a la informacion (catalogos,
revistas u otros), sobre diferentes alternativas tecnoldgicas de los instrumentos.

XII.3.4 Se tienen los instrumentos necesarios para operar con eficiencia pero no se
conoce 0 no se les el uso adecuado.

X11.3.5 No se llevan registros de entrada y salida de instrumentos.

XI1.3.6 No se cuenta con controles de uso y estado de los instrumentos.

XIl.4 Materiales

30

Principio Basico

La Organizacion de mantenimiento cuenta con un stock de materiales de buena
calidad y con facilidad para su obtencién y asi evitar prolongar el tiempo de espera
por materiales, existiendo seguridad de que el sistema opere en forma eficiente. Se
posee una buena clasificacién de materiales para su facil ubicaciéon y manejo. Se
conocen los diferentes proveedores para cada material, asi como también los
plazos de entrega. Se cuenta con politicas de inventario para los materiales
utilizados en mantenimiento.

30

Atributos

XIl.4.1 No se cuenta con los materiales que se requieren para ejecutar las tareas
de mantenimiento.

XI11.4.2 El material se dafia con frecuencia por no disponer de un area adecuada de
almacenamiento.
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XI11.4.3 Los materiales no estan identificados plenamente en el almacén (etiquetas,

sellos, rétulos, colores u otros). 1
X11.4.4 No se ha determinado el costo por falta de material. 3
XIl.4.5 No se ha establecido cuales materiales tener en stock y cuales comprar de 5
acuerdo a pedidos.

X11.4.6 No se poseen formatos de control de entradas y salidas de materiales de >
circulacién permanente.

XI.4.7 No se lleva el control (formatos) de los materiales desechados por mala >
calidad.

XIl.4.8 No se tiene informacién precisa de los diferentes proveedores de cada 1
material.

XII.4.9 No se conocen los plazos de entrega de los materiales por los proveedores. 2
XI1.4.10 No se conocen los minimos y méximos para cada tipo de material. 2
XIL.5 Repuestos 30
Principio Basico

La Organizacion de mantenimiento cuenta con un stock de repuestos, de buena

calidad y con facilidad para su obtencidn, y asi evitar prolongar el tiempo de espera

por repuestos, existiendo seguridad de que el sistema opere en forma eficiente.

Los repuestos se encuentran identificados en el almacén para su facil ubicacién y 30

manejo. Se conocen los diferentes proveedores para cada repuesto, asi como

también los plazos de entrega. Se cuenta con politicas de inventario para los

repuestos utilizados en mantenimiento.

Atributos

XII.5.1 No se cuenta con los repuestos que se requieren para ejecutar las tareas de 1
mantenimiento.

XI1.5.2 Los repuestos se dafian con frecuencia por no disponer de un area adecuada 1
de almacenamiento.

XI1.5.3 Los repuestos no estan identificados plenamente en el almacén (etiquetas, 1
sellos, rotulos, colores u otros).

XI1.5.4 No se ha determinado el costo por falta de repuestos. 2
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X11.5.5 No se ha establecido cuales repuestos tener en stock y cuales comprar de 3 >

acuerdo a pedidos.

XI.5.6 No se poseen formatos de control de entradas y salidas de repuestos de 3 1

circulacion permanente.

XI.5.7 No se lleva el control (formatos) de los repuestos desechados por mala 3 5

calidad.

X11.5.8 No se tiene informacion precisa de los diferentes proveedores de cada 3 3

repuesto.

XI1.5.9 No se conocen los plazos de entrega de los repuestos por los proveedores. 3 2

X11.5.10 No se conocen los minimos y maximos para cada tipo de repuesto. 3 2
1255

TOTAL PUNTAJE OBTENIDO PUNTOS

78




